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En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad Cesar Vallejo 
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CONGELADO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD. EMPRESA 
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previos, las teorías relacionadas al tema, formulación del problema, justificación del estudio, 
hipótesis y los objetivos. En el capítulo II contiene el método usado, junto al diseño de 
investigación, variables, operacionalización, población y muestra, las técnicas e 
instrumentos de recolección de datos, métodos de análisis de datos y aspectos éticos. En el 
capítulo III se muestran los resultados. En el capítulo IV se realiza la discusión de los 
resultados, capítulo V se da conocimiento de las conclusiones. En el capítulo VI se formulan 
las recomendaciones, capítulo VII se muestran las propuestas y referencias. Por último, el 
capítulo VIII contiene los anexos. 
La investigación se somete a vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos 
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La presente investigación titulado “IMPLEMENTACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO 
EN EL ÁREA DE CONGELADO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN 
EL AREA DE CONGELADO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD. 
EMPRESA AUSTRAL GROUP S.A.A, 2018.” Tuvo como objetivo general determinar de 
qué manera la implementación del estudio del trabajo incrementará la productividad en el 
área de congelado en la EMPRESA AUSTRAL GROUP S.A.A, 2018. El desarrollo de esta 
investigación tuvo como base teórica sobre el estudio del trabajo, teniendo como 
dimensiones diagnóstico, estudio de métodos, estudio de tiempos, implementación del nuevo 
método y análisis del método mejorado. Todo esto referente a la productividad, teniendo 
como factores materia prima y mano de obra. 
Materiales y métodos el diseño de la investigación fue de finalidad aplicada, con enfoque 
cuantitativo, y diseño pre experimental, teniendo una población que está conformada por la 
producción del área de congelado de la. EMPRESA AUSTRAL GROUP S.A.A, 2018. Para 
el incremento de la productividad, los instrumentos que se utilizaron fueron hojas de registro 
y fichas de observación, cumpliendo con la confiabilidad que esta investigación necesita se 
utilizó el programa SPSS versión 25 y se realizó la validez de los instrumentos que fueron 
verificados por ingenieros expertos. 
Los resultados obtenidos han permitido incrementar la productividad en el área de 
congelado, ya que se pudo estandarizar el tiempo de corte y Despielado, y mejorar el método 
que se estaba utilizando, como resultado de la investigación se determinó que en el área de 
congelado ha incrementado su productividad de mano de obra y materia prima en un 2% y 
1%. En la EMPRESA AUSTRAL GROUP S.A.A, 2018. 
 
 






The present investigation titled "IMPLEMENTATION OF THE WORK STUDY IN THE 
AREA OF FROZEN TO INCREASE THE PRODUCTIVITY IN THE AREA OF FROZEN 
TO INCREASE THE PRODUCTIVITY. EMPRESA AUSTRAL GROUP SAA, 2018. "The 
general objective was to determine how the implementation of the study of the work will 
increase productivity in the frozen area in the AUSTRAL GROUP SAA, 2018. The 
development of this research was based on theory study of the work, taking as diagnostic 
dimensions, study of methods, study of times, and implementation of the new method and 
analysis of the improved method. All this referring to productivity, having as factors raw 
material and labor. 
The present investigation was of applied purpose, of descriptive and explanatory level, with 
quantitative approach, and quasi - experimental design, having a population that is confirmed 
by the production of the frozen area of the. EMPRESA AUSTRAL GROUP SAA, 2018. In 
order to increase productivity, the instruments used were record sheets and observation 
cards, complying with the reliability that this research requires, the SPSS program version 
25 was used and the validity of the Instruments that were verified by expert engineers. 
The results obtained have allowed to increase the productivity in the freezing area, since it 
was possible to standardize the cutting time and Despielado, and improve the method that 
was being used, as a result of the investigation it was determined that in the frozen area it 
has increased its productivity of labor and raw material by 2% and 1%. In the AUSTRAL 









El incremento de la productividad es de gran interés en las industrias ya que la rentabilidad 
de la empresa está directamente relacionada a este factor. En la actualidad. La aplicación del 
estudio del trabajo es una herramienta poderosa para llevar a cabo estudio de métodos y 
estudio de tiempos los que a su vez se integran para dar paso a mejoras en el empleo eficiente 
de los recursos en todas las empresas donde se aplique este. Los antecedentes internacionales 
ynacionales adjuntos en el presente proyecto de tesis así lo demuestran, a lo largo del tiempo 
desde que se empezó a implantar el estudio del trabajo la eficiencia de los recursos, materia 
prima y mano de obra incrementan, debido al estudio de cada movimiento y la medición el 
tiempo de una operación o proceso y con ello el aumento de la rentabilidad de la empresa. Es 
de vital interés en relación a las estrategias de producción ya que esta herramienta de la 
ingeniería, organiza de manera sistemática y ordenada obteniendo como resultado la 
eficiencia en la manufactura de productos físicos e intangibles. 
 
El incremento de la productividad se eleva por consecuencia de la organización en el entorno 
productivo por la aplicación de las técnicas de tiempos y movimientos propios de la 
herramienta de la ingeniería. El resultado esperado en el área de congelado de la empresa 
Austral Group Coishco 2018. Es un reordenamiento de los métodos y estandarización de 
tiempos he implementación de tecnología de punta para eldesarrollo del proceso eficiente en 
el área de congelado de pota, lo que disminuirá el desperdicio de materia prima, recursos y 
mano de obra. Incrementando la productividad y a su vez elevando la rentabilidad de dicha 
área, producto del manejo eficiente de los recursos totales implicados en dicho proceso. Con 
una perspectiva de mejora continua ya que los métodos y tiempos mejorados son de bajo 
costo y susceptibles de ajustes el beneficio de seguir mejorando lo que impulsara el 
desarrollo de la empresa. 
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1.1. Realidad Problemática. 
“En EE.UU la pota peruana es promocionada como un súper alimento promovido por 
Promperú y las cuatro oficinas comerciales (ocex) del Perú. En Estados Unidos están 
decididos a promover a la pota peruana en ese país. Para ello participaron junto a doce 
empresas peruanas en el seafood expo of north américa (sena), una de las ferias más 
importantes del sector a nivel internacional. Para cumplir con el objetivo de posicionar al 
Perú como un importante competidor en el mercado de estados unidos es necesario contar 
con una fuerte presencia en ferias como esta todos los años, precisó. Explicó que este evento 
permitió a los exportadores peruanos, conversar y negociar con compradores clave que 
demandan grandes volúmenes de productos marítimos, así como exhibir una oferta 
diversificada e innovadora de productos de valor agregado. Entre estos productos destacóla 
pota en sus distintas presentaciones, incluyendo la pota pre cocida, anillada, hamburguesas 
de pota, palillos de pota empanizados y la pota como parte de un "seafood mix" de 
alternativas marítimas. Particularidad de este molusco es que contiene taurina, un 
aminoácido que ayuda a la reducción el colesterol en la sangre, la regulación de la presión 
sanguínea y la disminución de coágulos en las venas. Asimismo, la pota contiene un alto 
nivel de antioxidantes y vitamina b, como el niacina, los cuales ayudan a convertir los 
alimentos en energía. Es por ello, que la presentación de la pota, en el sena, se dio en el 
marco de la promoción de los super foods (súper alimentos) peruanos a nivel mundial. La 
ocex resaltó que en el mercado estadounidense de alimentos existe un alto grado de 
desconocimiento en referencia a la pota, y como consecuencia, el tamaño del mercado de la 
pota continúa siendo pequeño en comparación a los asiáticos. Es por ello, que los 
exportadores peruanos enfrentan un reto importante que conlleva esfuerzos adicionales no 
solo en estrategias de negociación, sino en la promoción del producto y sus beneficios. A 
pesar del difícil camino que tienen por delante los exportadores, el panorama se presenta de 
manera alentadora, pues la pota es parte de un nicho de mercado en el cual compite con otras 
variedades de moluscos, como los calamares, y bien podría convertirse en un producto 
sustituto dado los bajos costos en relación a otras especies de moluscos y a los grandes 
beneficios nutricionales con los que aporta a la salud humana. Según Scientific American, 
los cefalópodos (calamar, pulpo y pota) están en incremento en todo el mundo. Que están 
genéticamente equipadas para adaptarse a los espacios que se dan por los cambios climáticos 
extremos y por la sobrepesca. Con capturas de más de medio millón de toneladas métricas, 
la pesca de pota peruana representa alrededor de la mitad de las capturas anuales mundiales. 
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Chile y China le siguen con aproximadamente 300 000 y 200 000 t, métricas, siendo los 
principales competidores de la pota peruana en el mercado estadounidense. Según 
Intercurrente News, la industria pesquera de la pota se está expandiendo rápidamente en 
China, para mantenerse a la par de la alta demanda doméstica. Se espera que, con una 
promoción sostenida por los próximos años, la pota desplace a otras especies de moluscos 
en el mercado internacional, especialmente en el estadounidense, y no solo sea reconocida 
por su gran valor nutricional, sino por el fácil acceso dado a sus bajos costos, concluyó” 
(GESTIÓN, 2017). 
“La Pota congelada es el principal alimento de exportación pesquera no tradicional peruano, 
entre enero y abril del presente año con 81 millones de dólares, como también la pota pre 
cocida congelada con 58 millones de dólares, generando incremento en sus envíos en 45,90 
y 108,00%. El sector pesquero no tradicional durante el período de análisis representó el 
11,00 % del total de las exportaciones de productos no tradicionales. Que cada vez se 
exportan en presentaciones con mayor valor agregado como las anillas, rabas, rodajas, pre 
cocido, minced y surimi. Europa (España y Francia principalmente) hacen pedidos en su 
mayoría de pota congelada y conchas de abanico; y Asia (China, República de Corea y 
Japón) compran pota precocida congelada. Algunos países de África (Nigeria, Ghana y el 
Congo), América del Sur (Venezuela, Chile y Brasil) y Asia (Japón, Tailandia y Hong Kong) 
registraron incrementos importantes en sus compras de productos pesqueros peruanos” 
(ANDINA peruana de noticias, 2018). 
“Produce realizará por primera vez informes para abrir temporadas de pota y perico. Este 
año por primera vez se va a hacer un estudio de la pota y el perico, primera vez que vamos 
a salir a revisar cuánto es el verdadero potencial de pota del Perú, saber si está sobrexplotado 
o sub explotado, lo mismo con el perico, indicó el titular del Produce Pedro Olaechea. Esto 
luego que el consumo per cápita se incrementó hasta 16,5 kilogramos en el 2016, frente a 
los 14,6 kilos el 2013, un incremento de 13% desde que el programa nacional a comer 
Pescado se implementó hace 5 años” (GESTIÓN, 2018). 
“Produce: Desembarque de pota crece 11,00% en cierre de febrero El ministro de la 
Producción, Daniel Córdova, informó que en febrero de 2018 los desembarques de pota 
ascendieron a 39 000 t, representando un crecimiento de 11,00% en términos” (COMERCIO, 
2018). 
“El instituto del Mar del Perú – Imarpe; establece que los recursos hidrobiológicos en aguas 
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jurisdiccionales del Perú son patrimonio de la nación; en consecuencia, corresponde al 
estado regular el manejo integral y la explotación racional de dichos recursos, considerando 
que la actividad pesquera es de interés nacional. el ministerio de la producción, sobre la base 
de evidencias científicas disponibles y de factores socioeconómicos determina, según el tipo 
de pesquerías, los sistemas de ordenamiento pesquero, las cuotas de captura permisible, las 
temporadas y zonas de pesca, las tallas mínimas de captura y demás normas que requieran 
la preservación y explotación racional de los recursos hidrobiológicos mediante el decreto 
supremo n° 014-2011-Produce se aprueba el reglamento de ordenamiento pesquero del 
calamar gigante o pota (dosidicus gigas), teniendo como objetivo, entre otros, el 
aprovechamiento racional y sostenible de este recurso, que establecerá mediante resolución 
ministerial la cuota de captura de manera anual, la que se fijará en base a la información 
científica disponible proporcionada por el instituto del mar del Perú–Imarpe. en forma 
sostenida, para que el ministerio de la producción establezca las medidas de ordenamiento 
pesquero de carácter biológico que se requieran; que, el Imarpe mediante el oficio n° 088- 
2018-Imarpe/cd remite el informe situación del calamar gigante durante el 2017 y 
perspectivas de pesca para el 2018”, en el cual señala: que el calamar gigante es una especie 
que presenta un amplio rango de tallas (talla máxima de 120 cm), un rápido crecimiento y 
cambios temporales en la talla de madurez debido a su alta plasticidad fenotípica. Por lo 
tanto, a fin de captar los cambios temporales en la estructura por tallas en las capturas, la 
evaluación poblacional en esta ocasión se ha basado en la captura en número, a diferencia 
de las evaluaciones anteriores las cuales estaban basadas en las capturas en peso. con el 
objetivo de estimar el máximo rendimiento sostenible y diagnosticar el estado de la 
población del calamar gigante en el litoral peruano, el modelo dinámico de biomasa fue 
construido bajo el enfoque de un modelo de espacio de estados; durante el período 2016 y 
2017, los desembarques disminuyeron significativamente respecto al 2015; los mayores 
valores del índice de abundancia–captura por unidad de esfuerzo (cpue) fueron observados 
a distancias mayores a las 50mn en la zona norte-centro y sur; los parámetros poblacionales 
que resultaron del modelo dinámico de biomasa de la pota o calamar gigante. La capacidad 
de carga (k) se estimó en 407,6 millones de individuos para el mar peruano. La tasa de 
crecimiento poblacional fue de 1.3 anual y el máximo rendimiento sostenible (mrs) fue 
estimado en 135.4 millones de individuos; el diagnóstico del stock, conforme a los 
indicadores del estado de explotación y proyecciones de captura muestran que el recurso se 
encuentra sub explotado; y sobre la base de un análisis de riesgo que pondera niveles de 
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captura para una explotación sostenible, se recomienda que las capturas máximas sostenibles 
no superen los 96,7 millones de individuos, ypara las proyecciones de pesca para el año 2018, 
se tenga en cuenta la posibilidad de normalización de las anomalías ambientales en el mar 
Peruano suponiendo el predominio de ejemplares de tamaño grande o la continuidad de estas 
anomalías con persistencia de calamares de tamaños menores; que, la dirección general de 
políticas y análisis regulatorio en pesca, mediante el informe n° 69- 2018-Produce/dgparpa- 
dpo, sustentado en lo informado por el Imarpe, recomienda, entre otros, establecer la cuota 
de captura del recurso calamar gigante o pota (dosidicus gigas) para el año 2018 en 609 000 
t, comprendida dentro de los niveles sostenibles de bajo riesgo; sujeta a modificación, 
conforme a la evaluación de factores biológico-pesqueros y/o ambientales” (EL PERUANO, 
2018). 
“En la actualidad, las industrias pesqueras en el Perú producen cada vez más productos de 
alta calidad bajo estándares internacionales de calidad establecidos para garantizar el 
cumplimiento de las expectativas de los clientes. Existen gran cantidad de factores que 
causan en los modelos de programación y planeación, de los procesos productivos que no 
funcionen como se espere; para ello, una de las herramientas primordiales de las empresas 
consiste en estandarizar sus procesos de producción que permitan establecer un método o 
actividad bajo ciertas condiciones, conocer cómo se llevan a cabo las actividades, disponer 
y utilizar eficientemente los recursos evitando retrasos en las entregas de los pedidos, 
sobrecostos y pérdidas para la empresa“ (COMERCIO, 2018). 
Austral Group. La empresa se dedica a la captura, transformación y congelado deproductos 
hidrobiológicos como especies (anchoveta, jurel, caballa y pota), obteniendo productos 
como harina y aceite de pescado, conservas y congelado de Entero en Bloques de pescado y 
pota (calamar gigante). El área de congelado de pota consta de las siguientes etapas de 
procesos: 1 recepción, 2 pesado, 3 corte y despielado, 4 lavado, 5 envasado, 6 pesado, 7 
apilado en rack, 8 congelado, 9 codificado y 10 almacenamiento. En la cual en la etapa de 
corte y despielado se tiene altos tiempos para lleva a cabo esta operación afectando el 
rendimiento de la materia prima y la rentabilidad de la empresa. La compañía presenta 
problemas en el proceso de la producción de congelado de pota, debido a la falta de 
tecnificación de la mano de obra, métodos y tiempos estándar, de cada tarea en el proceso 
de congelado de pota (calamar gigante) y por desconocimiento de los métodos para dicha 
actividad. Que generarán sobrecostos en el empleo de materia, mano de obra y recursos 
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dando como resultado una baja productividad en él producto final. La empresa, no cuenta 
con indicadores de producción, debido a que las tareas, son ejecutadas bajo un ritmo de 
producción empírico, es decir un ritmo de trabajo establecido por los mismos operarios, 
generando incertidumbre en el momento de la programación y planeación de la producción 
causando pérdidas por costo de oportunidad, ya que al ser el proceso lento la capacidad de 
proceso en toneladas de materia prima se ve limitada por la incapacidad de un proceso 
eficiente. 
Austral Group S.A.A. En la planta de congelado de calamar gigante o pota (dosidicus gigas) 
y el Calamar (Loligo gahi) se recibe materia prima proveniente de embarcaciones artesanales 
particulares de la ciudad de Pacasmayo, debido a la abundancia en esta zona y la falta de 
industrias que procesen este tipo de recurso en dicho lugar, el trasladado se realiza en 
cámaras isotérmicas desde los desembarcaderos de Pacasmayo hasta Coishco, dicho trayecto 
tarda 4 horas, en cubetas rellenado con hielo. En este punto la materia prima pasa por un 
primer proceso de eviscerado. Generando un aumento del costo de producto, por motivo que 
la empresa no cuenta con el espacio suficiente, para ejecutar este proceso de eviscerado y 
almacenar su residuo, Las cámaras rodantes isotérmicas llegan a planta y es recibida por 
personal de vigilancia siendo estacionadas en el área de parqueo dentro de la empresa para 
posteriormente sea verificado los datos del vehículo y el conductor. Donde se demoran en 
verificar por falta de una estrategia de producción generando discontinuidad del proceso por 
dicho retraso innecesario. 
 
1. Recepción: en este proceso de recepción de la materia prima se solicita al conductor de la 
cámara isotérmica la información de la zona de pesca, luego se mide las temperaturas, 
extrayéndose muestras para realizar el análisis físico, en esta operación se toma altos tiempos 
porque se muestrea más de lo debido por la falta de equipos y de tecnología que simplifiquen 
él trabajo. Si los primeros resultados son favorables, después de un chek lis respecto a la 
procedencia, tiempo desde que se extrae del mar la materia prima se da conformidad para 
iniciar la descarga de esta, se realiza de forma manual y es almacenada en dinos plásticos de 
aproximadamente una tonelada, luego es trasladada por medio montacargas a la zona de 
proceso 2.Pesado: para realizar verificación del peso, hay que llevar la materia prima a una 
distancia de 40 m, donde el trayecto no cuenta con línea vehicular establecida pudiendo 
ocasionar accidentes por el poco espacio de la zona y no contar con un diagrama de recorrido 
para vehículo. Una vez que son pesadas se lleva a los almacenes con hielo a una temperatura 
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de 5 °C y colocados en zona de espera, para ser procesado donde personal por falta de 
organización. No respeta el orden de llegada ya que lo ideal, Se debe respetar el principio de 
lo primero que llega es lo primero que debe procesarse para no perder la cadena de frio Ya 
que el tiempo de espera de la materia prima en dinos no debe superar las 12 horas hasta el 
inicio del proceso y hasta su ingreso al túnel por un tiempo total no superior a 24 horas. 
3. Proceso de Corte y Despielado: En esta área se concentra la mayor parte del personal de 
este proceso y es la más rentable de la empresa porque si no es bien ejecutado el proceso, al 
retirar el manto o la piel de la especie se retira con restos de materia prima se ve afectado en 
la rentabilidad y rendimiento del producto final, es por ello que se decidió tomar como 
materia de estudio este proceso. Este proceso costa de tres partes: Uno el cuerpo se destaca 
por un manto torpediforme con forma de tubo y alargado a cuyos lados se encuentran dos 
aletas carnosas de forma triangular y en el otro extremo se prolongan los 8 tentáculos y 
poseen 4 hileras de ventosas en los extremos (ver Anexo 1). La materia prima es trasladada 
a las mesas inoxidables de corte es allí que el personal filetero coge cada ejemplar uno a la vez 
y con la ayuda de un cuchillo primero retira las aletas seguidamente corta los tentáculos, las 
cuales son colocadas en dinos (recipientes plásticos) que contienen agua y hielo en 
cremolada por separado, en una tina las aletas y en otra tina los tentáculos (ver anexo 2) para 
mantener la cadena de frío a una temperatura no mayor a 5 °C. Que poco a poco va 
disminuyendo por la demora del proceso y esta disminución de la temperatura hace que el 
organismo regreses a su estado normal que es flácido, y esta flacidez a su vez dificulta la 
manipulación de este lo que contribuye a más desperdicio de materia prima por la dificultad 
para quitarle la piel. Luego el operario pasa el manto al otro operario donde realiza el corte 
del manto en forma longitudinal y procede a retirar restos de vísceras, seguido de ello retiran 
la piel externa, interna, membrana interna y externa de acuerdo a lo solicitado por el cliente. 
Tres, finalmente realizan pequeños recortes en los bordes del manto para darle uniformidad. 
En el caso de las aletas no se retira piel, se tiene las siguientes presentaciones: El operario 
manualmente realiza el corte y extrae el cuello y órganos sexuales, quedando sólo los 
tentáculos y con la ayuda de tijeras se elimina las ventosas y uñas de los tentáculos y procede 
a realizar un corte para que los tentáculos queden en forma horizontal extendidos como una 
falda. En este proceso se generan demasiados residuos de materia prima. El personal genera 
altos tiempos de proceso y la empresa para minimizar ese tiempo contrata más personal 
aumentando los costos por mano de obra y aumentando los residuos de materia prima en los 
desechos de este proceso ya que el personal extra tampoco es capacitado para dicha labor, y 
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solo trabajan en modo de eventuales, en este proceso abunda la mala práctica de hacer el 
despielado. Al operario nuevo solo le basta con echar un vistazo al compañero de lado y 
mirar un poco a su alrededor para empezar con su labor copiando también los movimientos 
y técnicas innecesarias, el corte y despielado es una técnica netamente manual en la que se 
requiere más que solo echar un vistazo al compañero de lado. Esta etapa del proceso de 
congelado carece de contar con técnicas para dicha labor. Este tipo de práctica sin 
adiestramiento aumenta el desperdicio de la materia prima, por que el personal gana por 
cantidad de kilos procesados y para ello no tienen el menor reparo en desperdiciar materia 
prima para avanzar la mayor cantidad de kilos por día, causando una pérdida del 17,00 % de 
materia prima útil en los residuos y un impacto negativo en la productividad y rentabilidad, 
del proceso de congelado de pota en la empresa. 
4. Lavado: se realiza en las mesas de corte donde es roseado por medio de un caño adaptados 
en la parte superior de la mesa con agua de mar con un residual de cloro no mayor a 2 ppm. 
Parámetro que no es constante por falta de control de estos parámetros que verifique la 
cantidad requerida de cloro en el agua, con la finalidad de eliminar restos de vísceras, piel 
y/o partículas pequeñas presentes en la superficie de la materia prima donde luego es ubicada 
en dinos y/o tinas galvanizadas con agua y hielo en cremolada para no perder aún más la 
cadena de frío. 5. Envasado: La materia prima es envasada de acuerdo al tipo de producto 
que se va a obtener (considerando los calibres de pesos declarados), se realiza en forma 
manual en cajas de cartón recubiertas interiormente con una lámina de polietileno, donde 
por avanzar la empresa pone más gente en esa área generando distracción y estabulación 
entre ellos por falta de espacio impactando en el avance y reflejándose en la productividad. 
6. Pesado: Luego se realiza la verificación de pesos de cajas en las balanzas electrónicas que 
a menudo presentan fallas de pesaje por la humedad de la zona donde son calibradas cada 3 
horas por personal de mantenimiento y en algunas veces remplazadas por fallas de los 
componentes en ese lapso de tiempo la materia prima está en espera en dinos de plásticos con 
cremolada de agua y hielo para mantener la cadena de frío a una temperatura no mayor a 5 
°C y ser envasado posteriormente para ello se debe mantener la rotulación de los dinos y/o 
tinas con la hora de llenado. Este método no es tan eficiente ya que en el área no cuenta con 
climatizadores y por la cantidad de trabajadores se genere una temperatura de trabajo de 18 
°C generando que la cadena de frio baje cada vez más esto se verá reflejado en los tiempos de 
congelamiento y consumo de energía. Una vez verificado el peso de las cajas se coloca un 
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sticker para diferenciar el producto. 
 
7. Apilado en racks: luego son apiladas en los racks de 10 filas y cada fila entran 5 cajas por 
una sola persona teniendo dificultades en las últimas filas y ocasionando la acumulación de 
las cajas que luego serán transportadas por medio de un montacargas hacia los túneles de 
congelamiento, que en el trayecto ocasiona que las cajas se caigan, producto a la vibración 
por las malas condiciones del suelo, Generando retrasos en la producción y reproceso de 
envasado perdiendo la calidad del producto. 8. Congelado: El congelamiento se realiza 
debidamente estibado en los racks, que son ubicados en los túneles según su orden de llegada. 
Previo al cierre de los túneles se alimenta golpes de frío no siendo tan eficiente por el bajo 
rendimiento de los compresores quienes son encargados de bajar la temperatura del 
amoniaco y recircularlos por los evaporadores. La Temperatura de congelación del túnel: 
debe de ser de - 30º C. y la Temperatura interna de la materia prima para su liberación: 18 
ºC el tiempo de congelación de cada batch en los túneles dependerá del tipo de presentación 
del producto y la carga del túnel, en la cual los túneles son llenados excediendo su capacidad 
de congelamiento originando altos tiempos de proceso y desgaste de máquina, el Inspector 
o Analista de Aseguramiento de la Calidad es el responsable de monitorear el control de 
temperaturas de túneles y del producto para su liberación. Una vez que el producto ha sido 
liberado de los túneles es transportado a su siguiente proceso. 
8. Codificado: El codificado donde son sacados de las cajas de cartón y metidos encostales 
con el logotipo de la empresa y codificados según el mercado conde sea comercializado 
luego son colocados en parihuelas en 10 filas de 5 costales este método de trabajo resulta 
para los operarios muy agotador por lo que el ritmo de trabajo no es tan eficiente. Originando 
la acumulación de las cajas, luego es trasportado por un montacargas hacia el palletizador 
automático (Palleting Unit) donde se desplazará la parihuela enrollándole strech film 
alrededor de la carga quedando adecuadamente empaquetado. Dicha maquina presenta 
muchas fallas por la antigüedad de la misma donde personal de mantenimiento se toma 
demasiado tiempo en resolverlo por la complejidad del equipo. 
9. Almacenamiento: El principal factor a considerar en el almacenamiento, es la 
temperatura que deben mantener las cámaras, la cual se reduce en forma considerable el 
crecimiento de los cristales de hielo, la actividad enzimática y las reacciones de oxidación, 
así como problemas de deshidratación. El ordenamiento de las parihuelas se realiza sobre 
las estructuras metálicas con un espacio suficiente que permite la circulación del aire frío. 
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Esto se genera por que los paneles de aislamiento tanto del techo como de pared no son tan 
herméticos ocasionando un choque de temperatura originando bloques de hielo en puestas 
de ingreso dificultando al abrir. Pudiendo originar la deshidratación del producto en el 
almacenado en cámara, y es más probable cuando la temperatura del aire es alta yla humedad 
relativa baja. La temperatura de almacenamiento en las cámaras debe ser menor o igual a 20 
°C y deberá asegurarse la rotación adecuada de las existencias que están almacenadas. El 
Inspector y/o Analista de Aseguramiento de la Calidad es responsable de monitorear el 
control de temperaturas de las cámaras de almacenamiento. Este parámetro es muy variable 
por el bajo rendimiento y fallas continuas de los equipos y constantes fugas de amoniaco 
donde personal de mantenimiento conjuntamente con los operadores de la zona de sala de 
máquinas donde se encuentran los compresores tienen que hacer un paro de equipo para 
solucionar el problema ocasionando que la temperatura del túnel se eleve. 
Las consecuencias de todas estas malas prácticas y proceso ineficiente de seguir en función 
generarían un bajo rendimiento de eficiencia frente a otras empresas del mismo rubro y para 
sí misma, y una desventaja frente a la cantidad de producto que se desvía a otras empresas 
por la ineficiente velocidad de proceso efectivo, este principal factor genera un costo de 
oportunidad cuantioso y teniendo claro que el congelado de pota en el Perú tiene un nicho 
de mercado ya ganado y además la demanda es insatisfecha. Sería una perdida ante una 
inminente oportunidad favorable para Austral Group. Que se vería desplazada en el tiempo 
y estaría en una baja posición en el ranking de empresas top de congelado de pota. 
 
Por las razones expuestas anteriormente se identificaron las causas y consecuencias que 
afectan la productividad de la empresa que aplicando las herramientas del estudio del trabajo 
se pretende resolver el problema establecido en la empresa Austral Group localizado en el 
distrito de Coishco, en sus fases: de Hallar productividad inicial, Diagnostico, desarrollo del 
nuevo método, Aplicar el nuevo método, Hallar la productividad después de aplicar el 
estudio del trabajo, Controlar el cambio. En la cual se desarrollan en los capítulos I 
introducción, capitulo II método, capitulo III aspectos administrativos y finalmente las 
bibliografías y referencias en el capítulo IV. 
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1.2. Trabajos previos 
Antecedentes de la variable (x) 
Estudio del trabajo. Internacionales. 
ALZATE, Anayeli y SÁNCHEZ, Julián. En su tesis titulada: “estudio de métodos y tiempos 
de la línea de producción de calzado tipo clásico de dama en la empresa de calzado 
caprichosa para definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de 
fabricación.” universidad tecnológica de Pereira, 2013. El objetivo de la tesis fue definir un 
nuevo método de producción más práctico, económico y eficaz y su estándar de tiempo para 
la línea de producción, La herramienta que se utilizó fue estudio de métodos y tiempos y el 
control de los costos de producción. La metodología que se utilizó en la siguiente 
investigación fue aplicada - descriptiva ya que este tipo de investigación permite conocer las 
situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la descripción exacta de las 
actividades, procesos y objetos que se encuentran en el entorno a investigar. Se concluyó 
que la investigación se disminuyó el tiempo de línea a 46 minutos, se elevó la eficiencia de 
la planta a un 87%, se disminuyó la carga de trabajo, se elevó la productividad y se disminuyó 
los costos laborales, la presente investigación tiene una trascendencia importante para la 
empresa, ya que se identificó el método, el lugar, la sucesión de tareas y el personal presentes 
en la fabricación del calzado tipo clásico de dama. También se determinó el tiempo estándar 
de fabricación de la línea mejorando las condiciones de trabajo para los operarios”. 
La presente investigación se identificó el método más práctico para la sucesión de tareas en 
la fabricación del calzado. También se determinó el tiempo estándar de líneas, y tiempo 
estándar de fabricación. 
 
CAJAMARCA, Diego. En su tesis titulada: “estudio de tiempos y movimientos de 
producción de planta, para mejorar el proceso de fabricación de escudos en kaia bordados. 
Universidad militar nueva granada, 2015. El objetivo de la tesis fue disminuir el número de 
productos defectuosos en kaia bordados a través de estudio de métodos y tiempos, con el fin 
de aumentar la calidad de los productos y la productividad de la compañía. La metodología 
que se utilizó en la investigación fue descriptiva porque se basa en los datos obtenidos en la 
empresa. Se concluyó que la investigación identificó que a través de la compra de una 
máquina de bordar con 4 cabezotes que trabaja a 1.100 puntadas por minuto se podría reducir 
los tiempos de bordado de 427,2 a 388,2 lo cual generaría más ganancia y podría reducir el 
26  
número de productos defectuosos a causa de fallas en la maquina por mal posicionamiento 
y mal flujo del hilo. también se halló que el proceso de bordado podría tener una tasa de 
producción más elevada aproximadamente de 75 bordados a través de un balanceo por lotes, 
sin necesidad de contratar empleados adicionales o cambiar de área a los ya presentes en la 
planta de producción”. 
Se consiguió la mejora de la producción basado en estudio de tiempos de producción, de esta 
forma se optimizó los procesos de producción. 
 
JIJON, Klever. En su tesis “Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los 
procesos productivos de producción de la empresa calzado Gabriel, universidad técnica de 
Ambato, 2013. El objetivo del autor en esta tesis es determinar tiempos y movimiento que 
logren un mejoramiento en los procesos de producción en la empresa de calzado Gabriel. Se 
concluyó que al implementar este estudio mejoro el tiempo estándar de la planta de 
producción de 20 calzado Gabriel mejoro y redujo de 863.23 a 766.31 min, así disminuyendo 
96.92 minutos improductivos permitiendo así el incremento de producción de 12.65%”. 
Con los diagramas de dop y dap se alcanzó determinar los tiempos de elaboración de calzado, 
tiempo estándar y análisis de los movimientos. 
Antecedentes de la variable (x) 
Estudio del trabajo. Nacionales. 
ULCO, Claudia. En su tesis titulada: “aplicación de ingeniería de métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
industrias art print., universidad cesar vallejo, 2015. El objetivo de la tesis fue aplicar la 
ingeniería de métodos en la línea de producción de cajas para calzado para mejorar la 
productividad de mano de obra de la empresa industrias art print en el año 2015. Se concluyó 
que el estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método permitió determinar 
un nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo una reducción de 29.56 
min/millar y una productividad de 193 cajas/hora. Haciendo un incremento de la 
productividad de 23.70%”. 
Se determinó que empresa al implementar la ingeniería de métodos logró cumplir sus 
objetivos, principalmente de aumentar su productividad determinando los tiempos estándar 
de los procesos de fabricación. 
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CHUQUIHUACCHA, Juan. En su tesis “aplicación de la ingeniería de métodos para la 
mejora de la productividad en la línea de producción de bandejas porta cables perforadas de 
la empresa falumsa s.r.l., universidad cesar vallejo, 2017 objetivo general: determinar de qué 
manera la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad en la empresa 
falumsa s.r.l. resultados: análisis descriptivo el método de mejora que se utilizó para 
disminuir los problemas de la baja productividad en la empresa falumsa fue la ingeniería de 
métodos, para ello, se evaluó la situación en la fabricación de bandejas porta cables 
perforadas, se realizaron estudios de tiempos, diagrama de operaciones, cursogramas 
analíticos y diagramas de recorrido del antes y después de la aplicación, con estas 
herramientas se plantearon optimizar las áreas de corte, prensa y plegado, ya que, se 
establecieron mejores formas de realizar el trabajo del día a día, al plantear mejores métodos 
se pudieron disminuir los inconvenientes durante el proceso, eliminar actividades que no 
agregaban valor, se estableció el tiempo estándar y se llevó un mejor control en la forma de 
fabricar. Se concluyó que el análisis que se realizó mediante el estudio de tiempos y el 
estudio de movimientos (cursograma) indicó que la baja productividad era debido a que no 
se contaba con un tiempo estándar y que había actividades u operaciones que no generaban 
valor, llamándolos así “tiempos improductivos” durante el proceso de producción de 
bandejas porta cables perforadas. Para ello, se investigaron nuevos métodos de trabajo que 
facilitarían la producción de este producto”. 
Ejecutando nuevos procedimientos de la ingeniería de métodos se determinó que mejoró el 
índice de productividad de la empresa. 
 
CHÁVEZ, Diego. En su tesis, “Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la 
productividad del área de capacitación de la empresa teleatento del Perú sac”, callao, 2017. 
Objetivo general: determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad del área de capacitación de la empresa teleatento del Perú sac, callao, 2017. 
Resultado: Estudio de métodos con respecto a esta dimensión de la variable independiente, 
se tiene que: se observa que en el pre test el proceso se compone de 48 actividades, de las 
cuales 38 agregan valor y 10 no agregan valor; además el tipo de actividad que no agrega 
valor en absoluto son las demoras y almacenamiento. Hubo una mejora con respecto a la 
situación original, ya que de 38 actividades en total, 33 agregan valor y 5 no agregan valor. 
Además se logró eliminar las actividades que no agregan valor de las operaciones, 
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transportes y almacenamiento. Solo se mantuvieron actividades que no agregan valor en las 
demoras e inspección, ya que son partes del proceso que no se pueden eliminar. 
Conclusiones: gracias a las mejoras planteadas en el proceso fue posible reducir el costo por 
demoras en s/. 28 528,31, cifra que es bastante importante considerando que este monto solo 
radica en el costo por los días demorados. Para lograr esta mejora en la eficiencia tanto en 
tiempo como en dinero; fue fundamental eliminar las actividades que no agregaban valor ya 
que estas representaban más del 40% del tiempo total del proceso completo. - se eliminaron 
las actividades que no representaban un valor agregado para el proceso, y de esta manera se 
buscó generar un proceso más fluido y eficaz, con menos burocracia y demoras por tiempos 
de respuesta de terceros. Además, se involucró al personal del área que fue capacitado para 
seguir el nuevo procedimiento y además tomar sus feed back con respecto a los cambios 
realizados”. 
En el presente estudio se aplica la ingeniería de métodos el cual nos permite solucionar los 
cuellos de botella y minimizar las actividades que no generan valor para su restructuración. 
Antecedentes de la variable (Y) Productividad. 
Internacionales. 
SARMIENTO, Carlos. En su tesis, “incremento de la productividad en el área de producción 
de la empresa mundiplast mediante un sistema de producción esbelto lean manufacturing 
resultado; la gran cantidad de material apilado en todas las áreas concernientes al 
procesamiento, a las materias primas, al producto en proceso y al producto terminado, 
elementos incluso de otras áreas contribuyen a ralentizar los procesos, no tener una buena 
visualización de los equipos y del trabajo que se realiza en el lugar. Conclusiones: el 
desorden y la falta de organización contribuirán a generar desperdicios y un ambiente de 
trabajo pesado y lento, además no permitía realizar inspección visual de las áreas de trabajo. 
Al encontrar las causas de la generación de desperdicios, se pudo desarrollar y emplear fichas 
de evaluación de 5s, 7 desperdicios, smed y tpm; estas herramientas fueron elegidas para 
solventar los problemas de orden y limpieza”. 
La importancia de la productividad en relación a la materia prima o mano de obra nos da la 
certeza en qué nivel de productividad estamos y a cuanto estimamos estar. 
 
ROSERO, Jairo. En su tesis “implementación de un modelo para el mejoramiento de la 
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capacidad de producción del envasado de la línea de fragancias juveniles de una empresa de 
perfumería, 2016”. El objetivo del presente estudio ha sido mejorar la capacidad de 
producción del envasado de la línea de fragancias juveniles de una empresa de perfumería. 
Resultados. La capacidad de proceso de envasado para la fragancia a ha disminuido de 1.15 
a 0.32 para la fragancia b se reduce de 1.4 a 0.5. Los actuales valores de cp. Para el proceso 
de envasado de la line a-b, indican que este no es capaz de cumplir con las especificaciones 
establecidas. La variabilidad del proceso se ha incrementado aproximadamente 0.3 unidades 
a 1.2 unidades. Los resultados del análisis estadístico muestran que existen causas asignables 
que impiden que el proceso sea controlado. Conclusión: en el proyecto la selección de las 
fragancias para realizar el estudio es a y b, porque se dio más peso en la decisión al 
desperdicio de materiales y homogeneidad del frasco. Obteniéndose un resultado ponderado 
producto de 16,49% y 17,56%, valores de importancia que permiten decidir que las 
fragancias en recipientes de aluminio serán las estudiadas ya que permitirán garantizar alta 
calidad de envasado y mínimo desperdicio”. 
La productividad implica tener en cuenta todas las áreas involucradas en el proceso de un 
bien y su finalidad como mínimo es hacer más con la misma materia prima o lo mismo con 
menos insumos, minimizando los desperdicios. 
 
TSUTSUMI, Yoshiaki. En su tesis, “evaluación de una nueva metodología para la medición 
y evaluación de la productividad de la mano de obra, 2017” el Objetivo general es evaluar la 
aplicabilidad en una obra de edificación en extensión de un nuevo enfoque para la estimación 
de la productividad de la mano de obra. Resultados. Tiempo empleado en los distintos tipos 
de acciones. Del análisis de los datos registrado en terreno, se concluye que los integrantes 
de la cuadrilla de moldajeros destinaron en promedio un 69,1% de su tiempo en acciones 
que agregan valor, un 13,0% de su tiempo en acciones de apoyo y un 17,9% de su tiempo en 
acciones no contributivas. Se concluye que una gran oportunidad de mejora para optimizar 
la ejecución de la operación sería promover que la ejecución de las tareas de “limpieza” y 
“transporte” se ejecuten de mejor manera y así reducir la cantidad de tiempo empleada en 
estas tareas”. 
Identificar las acciones de los operarios en sus horas de jornada de trabajo tiene un impacto 
directo en la productividad positivo o negativo. Es importante saber dónde están y que están 
haciendo los operarios en todo momento. 
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Antecedentes de la variable (Y) 
 
Productividad Nacional. 
CORONEL, Paolo. En su tesis, “distribución de planta para incrementar la productividad en 
la empresa grifería industrial y comercial nc, s.r.l., lima, 2017. El presente proyecto tiene 
como principal objetivo general: determinar de qué manera la distribución de planta 
incrementará la productividad total de la empresa grifería industrial y comercial nc s.r.l. lima, 
2017 resultados el análisis descriptivo tiene como propósito organizar y resumir datos que 
permitan detallar una muestra. En referencia al trabajo de investigación, el análisis 
descriptivo se aplica en la variable independiente en donde se observará el comportamiento 
de los datos pre y post la aplicación de las herramientas para así poder examinar su diferencia 
y mejora. A continuación, se muestra el gráfico n°38 que muestra los datos de lasdiferentes 
áreas de la organización, las cuales tienen contacto directo con la producción, en donde se 
aplicó el método guerchet y se puede observar las medidas que se tenían antes de la 
aplicación, las medidas que indican como necesarias para cada área y las medidas que se 
tienen luego de la mejora. Conclusión. En cuanto a las conclusiones se realizan de acuerdo 
a los objetivos, entonces: se concluye que, en cuanto a la primera hipótesis general, la 
productividad aumentó en 29% y se cumple el objetivo general de la tesis que indica que la 
distribución de planta incrementará la productividad total de la organización, para lo que se 
utilizaron herramientas de distribución de planta como el método guerchet y el método 
relacional de actividades para reducir distancias y tiempos y elevar la producción”. 
La implementación de distribución de planta influye directamente en el incremento de la 
productividad teniendo esta 29% más que antes de ser implementadas. 
 
CALDERÓN, Katherine. En su tesis “aplicación del estudio del trabajo para incrementar la 
productividad en el proceso de despacho en la empresa grupo óptico jr s.r.l. cercado delima 
2017, objetivo general determinar como la aplicación de estudio del trabajo incrementa la 
productividad en el proceso de despacho en grupo óptico jr. s.r.l, lima, 2017. 1.7.2 resultado. 
se determinó que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en el 
proceso de despacho de 0.61311 a 0.84100 que significa un incremento 0.2279 (22.79%)., 
lo que nos significó aumentar la cantidad de cajas despachadas por día, esto se ve reflejado 
en el incremento de la eficacia 0.64536 a 0.85036, lo que significa un incremento de 
0.205(20.50%). resultados en el presente trabajo de investigación se realizará el análisis de 
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datos cuantitativos que puede ser análisis: descriptivo e inferencial. con la variable de 
productividad se determinó que hay una mejora de 0.612 a 0.838 que visualiza en la 
ilustración. En conclusión, la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad 
en el proceso de despacho de 0.61311 a 0.84100 que significa un incremento 0.2279 
(22.79%). se determinó que se redujo el tiempo estándar de 1226.45 segundos a 1031.86 
segundos, lo que nos significó utilizar menor cantidad de tiempo para el despacho de cajas. 
esto se ve reflejado en el incremento de la eficiencia de 0.94136 a 0.98257 que significa un 
incremento de 0.04121 (4.121%)”. 
La productividad aumenta o disminuye según las estrategias de la empresa, en este caso se 
encuentra como resultado de la aplicación de estudio del trabajo un incremento de 20,50% 
en la productividad de la empresa. 
 
QUIÑONEZ, Sandra. En su tesis “estudio del trabajo para incrementar la productividad en 
la línea de corte de melanina en la empresa inversiones línea up s.a.c. – v.e.s 2017 empresa 
que realiza sus funciones en el rubro de muebles, se dedica a la fabricación de muebles de 
melanina. El objetivo principal de la investigación es determinar que el estudio de tiempos 
produce un incremento en el nivel de la productividad. Resultados se observa que se han 
reducido los tiempos de producción, ya que aplicamos el estudio de trabajo, reduciendo 
operaciones y estandarizando procesos. Conclusiones. Se constató el objetivo general de la 
investigación determinar cómo el estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea 
de corte de melanina en la empresa inversiones línea sup. or lo que se concluye que la 
productividad de la empresa inversiones lineasup s.a.c. se incrementó por medio de la 
aplicación del estudio del trabajo en un 77 % a 87 %, es decir un 12% de mejora”. 
La productividad incrementó un 12% con la implementación de estudio del trabajo. 
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1.3. Teorías relacionadas al tema. 
Estudio del trabajo. 
La aplicación del estudio del trabajo en un proceso de producción organiza y simplifica el 
uso de recursos como mano de obra, materia prima y tiempos de ejecución de toda actividad 
dirigida a la producción de un bien, de manera sistemática y ordenada. Obteniendo un 
incremento directo de la productividad generando de este modo un manejo eficiente de 
recursos y tiempos para producir los viene especificado por la empresa. 
“La dirección de una empresa recurre frecuentemente a especialistas para que ayuden a mejorar la 
productividad. Uno de los instrumentos más efectivos que se puede usar en el estudio del trabajo. 
Por tanto, el estudio del trabajo tiene por objeto examinar qué tipo de manual está realizando una 
actividad, simplifica o modifica el método operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo, 
o el uso antieconómico de recursos, y establece el tiempo normal para la localización de esa actividad 
de la relación entre productividad y estudio del trabajo es pues Evidente. Gracias al estudio del 
trabajo puede reducir el tiempo de corrección de cierta actividad en un 20 por ciento, simplemente 
como resultado de una nueva ordenación o simplificación del método de producción y gastos 
adicionales, la productividad aumentará en un valor correspondiente, es decir. En un 20 por ciento. 
Para captar cómo el estudio del trabajo, los costos y el tiempo que tarda en una actividad, es necesario 
examinar más detenidamente en qué consiste ese tiempo” (KANAWATY, 1996). 
 
Estudio de método. 
Es hacer un registro mediante un examen crítico de manera sistemática en el área donde los 
modos de trabajos actuales tienen un alto estándar de tiempo de producción, nos permitirá 
evaluar de marera exacta dónde se pueden modificar los trabajos que lleven a un mismofin, 
usando los de menor cantidad de movimientos posibles y optimizando él tiempo en la 
elaboración de bienes y productos establecidos por la empresa. 
“Muy a menudo, los términos análisis de operaciones, diseño del trabajo, simplificación del 
trabajo, ingeniería de métodos y reingeniería corporativa se utilizan como sinónimos. En la 
mayoría de los casos, todos ellos se refieren a una técnica para aumentar la producción por 
unidad de tiempo o reducir el costo por unidad de producción: en otras palabras, a la mejora 
de la productividad. Sin embargo, la ingeniería de métodos, en la forma en que se define en 
este libro, implica el análisis en dos tiempos diferentes durante la historia de un producto. 
Primero, el ingeniero de métodos es responsable del diseño y desarrollo de varios centros de 
trabajo donde el producto será fabricado. Segundo, ese ingeniero debe estudiar continuamente 
estos centros de trabajo con el fi n de encontrar una mejor forma de fabricar el producto y/o 
mejorar su calidad” · (NIEVEL, 2009 pág. 3) 
El estudio de métodos se desarrolla en los siguientes pasos que se mencionan a continuación: 
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Seleccionar. 
Para la selección el área de trabajo donde se desea implementar un nuevo método de trabajo 
se debe determinar desde que punto de vista económico, donde se visualiza un alto costo de 
producción, desde un punto de vista humano donde el rendimiento del trabajador no es lo 
esperado, desde un punto de vista funcional del trabajo, cuando la eficiencia de la producción 
no es lo esperando. 
Registrar los detalles del Trabajo 
El registro de todos los detalles de los procesos y/u operaciones involucradas en la cadena 
de producción de este producto de congelado de pota, nos brinda todo detalle de movimiento 
de materia prima, mano de obra y los tiempos en que se ejecutan. Para ello en este proceso 
de registro es la mayor parte de la recolección de datos para la aplicación del estudio del 
trabajo. En los diversos cursogramas, diagramas y cuestionarios, y con los resultados se 
analizan las causas con un diagrama de Ishikawa, y un diagrama de Pareto para determinar 
por las principales causas que se dará prioridad. 
“Para poder mejorar un trabajo, debemos saber exactamente en qué consiste. Excepto en elcaso 
de trabajos muy simples y cortos, rara vez conocemos todos los aspectos de un trabajo; por ello, 
debemos registrarlos por observación directa, es decir, no podemos confiar en nuestra buena 
memoria. En este registro los detalles deben redactarse en forma clara y concisa. No hay que 
perder de vista que el registro de todos los hechos y detalles del trabajo se hace con fines de 
análisis y no sólo para obtener una historia o cuadro de cómo se están haciendo las cosas. Por lo 
tanto, el registro que se haga debe estar estructurado en forma tal que facilite el análisis, además, 
como los trabajos se pueden seleccionar en una industria son procesos u operaciones, existen 
formas especiales diseñadas según el tipo de trabajo. Atreves de diagramas sirven para indicar el 
movimiento y/o las interrelaciones de movimientos con más claridad que los gráficos. Por lo 
general no llevan tantas indicaciones como éstos, y sirven más bien para completarlos que para 
remplazarlos” (KANAWATY, 1996). 
Examinar. 
En esta etapa todas las actividades que no generan valor se busca eliminarlas o simplificarlas 
mediante la formulación de preguntas interrogatorios cuyo propósito es mejorar el método 
actual. 
Establecer. 
El método más práctico, económico y eficaz, mediante los aportes de las personas 
concernidas. Mediante la información recolectada y analizada en la etapa de examinar. 
Evaluar. 
Las diferentes opciones para para establecer un nuevo método comparando la relación costo- 
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eficacia entre el nuevo método y el actual” (KANAWATY, 1996 pág. 77). 
Definir 
Una vez definido el nuevo método, es importante escribirlo en los diagramas que 
correspondan a la zona de la mejora para que los operarios puedan tener claro los nuevos 
métodos del proceso. Del área de congelado. 
“Una vez tomada la decisión acerca de los cambios que se adoptarán, es importante que el nuevo 
método sea definido cuidadosamente. Normas de ejecución escritas En todos los trabajos que no 
se ejecuten con máquinas herramientas de tipo uniforme o con maquinaria especial que 
virtualmente regule el proceso y los métodos, más vale consignar por escrito las normas de 
ejecución, es decir, llenar la hoja de instrucciones del operario”. (KANAWATY, 1996 pág. 163). 
Actividades que agregan valor: aquellas actividades que convierten los materiales y/o 
información en búsqueda de lo que el cliente requiere. Actividades que no agregan valor 
(pérdidas): actividades que toman tiempo, recursos o espacios, pero no agregan valor al 
producto (ARIS OROS, 1997 pág. 38). 
Implantar. 
En esta etapa se busca conseguir la aceptación del personal del nuevo método como una 
práctica normal, ya una vez aceptada el nuevo método se debe comprometer a los 
trabajadores mediante las capacitaciones. 
Controlar. 
“En esta etapa es importante mantener el uso del nuevo método correctamente implantando 
procedimientos adecuados para evitar una vuelta al uso del método anterior”. 
(KANAWATY, 1996 pág. 77). 
En base al criterio estrictamente analítico de las actividades que no generan valor. El Estudio 
del método exige que, con base en esta mentalidad, se: Investiguen las causas, no los efectos. 
Registren los hechos, no las opiniones. Tomen en cuenta las razones, no las excusas. 
 
Diagrama causa-efecto (diagrama de Ishikawa). 
El diagrama causa efecto de Ishikawa nos permite identificar las principales causas que 
generan un efecto dentro de una organización 
“Utilizada principalmente para la identificación de las causas más probables cuando se presentan 
problemas repetitivos, esta herramienta es un diagrama formado por distintas líneas en dondela 
línea principal (colocada horizontalmente) tiene en la punta derecha el efecto (problema a 
analizar) y seis distintas líneas colocadas a 45 medidos a la izquierda que parten (tres hacia arriba 
y tres hacia abajo) de esta línea principal representan los seis distintos campos que participan en 
todas las actividades, en cada una de estas líneas en la punta lleva el encabezado correspondiente: 
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Material, Método, Medida, Mano de obra. Máquina, y Medio ambiente. ¿Estos representarán las 
posibles causas sobre el efecto por lo que es necesario iniciar a hacerse la pregunta de Por qué? 
¿Por qué el Material provoca el efecto? ¿O Por qué el Mando de Obra provoca el efecto? O Por 
que la Medida provoca el efecto? y así en cada uno d los seis campos, cada una de las respuestas 
se unirá a la línea correspondiente con una línea más delgada, posteriormente a cada una de las 
respuestas obtenidas para estas preguntas se les formulará la misma pregunta ¿Por qué?, la idea 
es que se profundice hasta cuatro o cinco niveles el Por qué? de cada una de las causas obteniendo 
la causa raíz en cada campo y formulando específicamente las acciones que permitirán eliminar 
esas causas”. Ver anexo 18. 
 
Análisis de Pareto. 
El análisis de Pareto nos permite puntualizar los principales problemas que generan el 
ochenta por ciento de las deficiencias que aquejan a la empresa 
“Las áreas del problema pueden definirse mediante una técnica desarrollada por el economista 
Wilfredo Pareto para explicar la concentración de la riqueza. En el análisis de Pareto, los artículos 
de interés son identificados y medidos con una misma escala y luego se ordenan en orden 
descendente, como una distribución acumulativa, por lo general , 20 % de los artículos evaluados 
representan 80 % o más de la actividad total, como consecuencia , esta técnica a menudo se 
conoce como la regla 80-20 Por ejemplo, 80% del inventario total se encuentra en solo 20 % de 
los artículos del inventario, o 20 % de los trabajos provoca aproximadamente el 80% de los 
accidentes o 20 % de los trabajos representa 80% costos de compensación de los empleados. 
Conceptualmente, el analista de métodos concentra el mayor esfuerzo sólo en algunos pocos 
trabajos que generan la mayor parte de los problemas. En muchos casos, la distribución de Pareto 
puede transformarse en una línea recta mediante la transformación log normal, a partir de 1a cual 
se pueden hacer más análisis cuantitativos” (DÍAZ, 2017). Ver anexo 19. 
 
Diagrama de procesos. (DOP) 
El diagrama de procesos nos brinda una cantidad de general de tiempo que se usa en cada 
uno de las etapas de un proceso así mismo nos da una visión amplia del total del tiempo que 
se usa en el proceso. Es una representación gráfica de los puntos en los que se introduce 
materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de todas las operaciones. Ver 
anexo 20. 
“Es una herramienta de análisis que representa gráficamente los pasos que se siguen en una 
secuencia de actividades que constituyen un proceso identificándolos mediante simboles de 
acuerdo con su naturaleza con fines analíticos bajos los términos de operación, trasporte, 
inspección, retraso y almacenaje”. (GARCÍA, 2005). 
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Diagrama de análisis de proceso (DAP) 
El diagrama de análisis del proceso nos muestra una secuencia cronológica de las 
operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de 
manufactura de un producto. 
“Es una representación gráfica de la secuencia de todas las operaciones, transportes, 
inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren durante un proceso. Incluye además la 
información que se considera deseable para el análisis; por ejemplo, el tiempo necesario y la 
distancia recorrida. Sirve para presentar las secuencias de un producto, un operario, Una pieza, 
etc.”. (GARCÍA, 2005 pág. 53). Ver anexo 22. 
 
Diagrama bimanual. 
Es una herramienta de registro de información de los movimientos de las extremidades y 
los tiempos realizarlos para una determinada labor. 
“Es un diagrama donde se registran la sucesión de hechos mostrando las manos y a veces los 
pies, del operario en movimiento o en reposo y su relación entre sí, por lo general con referencia 
de tiempos. Esta es importante en el diagrama porque permite colocar más fácilmente, uno en 
frente del otro, los símbolos de los movimientos que las dos manos ejecutan al mismo tiempo”. 
(KANAWATY, 1996 pág. 12). Ver anexo 23. 
 
Diagrama de recorrido. 
“Antes de corregir una configuración o diseñar una nueva, en la lista debe acumular los hechos 
que pueden influir sobre la distribución. Los diagramas de recorrido, o desde –hacia pueden ser 
de gran utilidad para diagnosticar problemas relacionados con el arreglo de departamentos y área 
de servicio como la ubicación de equipo dentro de un determinado sector de la planta el diagrama 
de recorrido consiste en una matriz y despliega magnitud del manejo de materiales que se lleva 
a cabo entre dos instalaciones en un periodo determinado. La unidad que identifica la cantidad 
de manejo de materiales puede ser la que le parezca más apropiada al analista” (NIEVEL, 2009 
pág. 87). Ver anexo 24. 
 
Estudio de tiempo. 
Es la técnica que estudia los tiempos y ritmos empleados en el desarrollo de una acción en 
el proceso de elaboración de un bien o servicio, es decir los tiempos estándar cada proceso. 
El estudio de tiempos de mano de obra y materia prima son de mucha importancia para la 
optimización del proceso y el incremento de la productividad. 
“El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos 
y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en 
condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para 
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ejecutar la tarea según la norma de ejecución requerida. Material fundamental: Un cronómetro, 
Un tablero de observaciones, Formulario de estudio de tiempos”. 
Etapas del estudio de tiempos. 
“Una vez elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempos suele constar de estas 
ocho etapas siguientes. 
Obtener y registrar toda la información posible acerca de la tarea, del operario y de las 
condiciones que puedan influir en la ejecución del trabajo. 
Registrar, una descripción completa del método descomponiendo la operación en elementos. 
Examinar, ese desglose para verificar si se están utilizando los mejores métodos y movimientos, 
y determinar el tamaño de la muestra. 
Medir, el tiempo con instrumento apropiado, generalmente un cronómetro, y registrar el tiempo 
obtenido por el operario en llevar a cabo cada elemento de la operación. 
Determinar, simultáneamente la velocidad efectiva del operario por correlación con la idea que 
tenga el analista de lo que debe ser el ritmo tipo. 
Determinar, los suplementos que se añadirán al tiempo básico de la operación. Determinar el 
tiempo tipo propio de la operación”. (KANAWATY, 1996). 
 
 
Medición del trabajo. 
 
La medición del trabajo es un método investigativo vasado en la aplicación de diversas técnicas para 
determinar el contenido de una tarea definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevar a 
cabo con arreglo a una norma pre establecida (GARCÍA, 2005 pág. 177). 
Cronometraje. 
La técnica de cronometraje nos permite medir los tiempos reales de cada etapa de proceso, 
el análisis de los tiempos normales que se invierten en cada operación de ejecución en la 
cadena de producción, para su posterior análisis que el investigador requiera. Para ello utiliza 
un cronometro. Ver anexo 25. 
“El cálculo de tiempos de trabajo por medio del cronómetro es el sistema más utilizado en las 
industrias. El cronometraje se puede hacer por observación directa del trabajo del operario o a 
través de una grabación en vídeo. La unidad de medida es el DMH = 0,0001 horas. Antes de 
proceder a las observaciones se debe disponer de una descripción del método y se deben haber 
delimitado de forma precisa los diversos elementos que componen el ciclo de trabajo”. (SUÑÉ, 
2004 pág. 45). 
Tiempo Estándar. 
El tiempo estándar es el tiempo que utiliza en el desarrollo de labores programadas en una 
cadena de producción de bienes o servicios más el tiempo que requiere el operario propio de 
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su naturaleza, que son empleados en alguna función de carácter fisiológico, es decir el tiempo 
normal más los tiempos de suplementos u holguras. 
“Es el cálculo del promedio por elemento: Primero, se suman las lecturas que son consideradas 
como consistentes y se anota la cantidad de estas lecturas. Segundo, se calcula el tiempo 
promedio por elemento, lo cual es la división entre la suma de las lecturas y el número de lecturas 
consistentes. El Cálculo de los tiempos observados a tiempos normales: Se realiza el producto 
del tiempo promedio por elemento y la valoración de este. En caso se haya valorado cada lectura, 
se multiplicará el tiempo promedio por elemento por la suma de la valorización atribuida entre 
el número de lecturas consistentes. El valor obtenido será el tiempo normal. Luego de esto se 
hará el cálculo del tiempo concedido por elemento, el cual se halla mediante la multiplicación 
del tiempo normal por el porcentaje del suplemento correspondiente: Ts= Tn x (1+Suplementos). 
La Suavización por frecuencia: Se debe calcular la frecuencia por operación, lo que significa ver 
Cuántas veces se ejecuta el elemento en producir una pieza. Una vez determinado la frecuencia, 
se calculará el Tiempo Total Concedido (Ttc) multiplicando el tiempo concedido elemental por 
la frecuencia. Finalmente, se sumará los tiempos totales concedidos cada elemento que forme 
parte de una operación para calcular el Tiempo Estándar” (CAMILO, 2008 pág. 99). 
“El tiempo tipo o estándar es tiempo que se concede en efectuar una tarea. En él están incluidos 
los tiempos cíclicos (repetitivos, constantes, variables), así como los elementos causales o 
contingentes que fueron observados durante el estudio de tiempos, a estos tiempos valorados se 
les agregan los suplementos siguientes: personales, por fatiga, y especiales”. (CRIOLLO, 2005 
pág. 240). 
Valoración del trabajo. 
“Es la velocidad de trabajo efectiva del operario por correlación con la idea que tenga el analista 
de lo que debe ser el ritmo que se basa en la experiencia pedagógica adquirida por las misiones 
de productividad. La valoración del ritmo tiene como objetivo determinar tiempos y fijar el 
volumen de trabajo de cada puesto. Sin embargo, la valoración del ritmo de trabajo del operario 
y los suplementos de tiempo que se deben prever para recuperarse de la fatiga y para otros fines 
siguen siendo en gran parte cuestión de criterio y por lo tanto objeto de negociación entre la 
empresa y los trabajadores.”. (KANAWATY, 1996 pág. 305) 
 
Suplementos del trabajo. 
Consideramos los tiempos suplementarios u holguras al tiempo adicional al tiempo 
estándar, tiempos que son utilizados para satisfacer las necesidades fisiológicas 
propias del ser humano. Este tiempo se suma al tiempo estándar para obtener un 
tiempo estándar real, con el que se podrá calcular los tiempos de trabajo. 
“Después del cálculo del tiempo normal, debe darse un paso adicional para llegar a un estándar 
razonable. Este último paso es la adición de un suplemento u holgura para tomar en cuenta las 
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múltiples interrupciones, demoras y retardos causados por la fatiga en todas las asignaciones de 
trabajo (NIEVEL, 2009 pág. 355). 
 
Escala de valoración de trabajo. 
“Para poder comparar acertadamente el ritmo de trabajo observado con el ritmo tipo hace falta 
una escala numérica que sirva de metro para calcularlos. La valoración se puede utilizar entonces 
como factor por el cual se multiplica el tiempo observado para obtener el tiempo básico, o sea el 
tiempo que tardaría en realizar el elemento al ritmo tipo el trabajador calificado con suficiente 
motivo para aplicarse. Actualmente se utiliza la escala 60-80, 75-100 y 100-133, el valor más 
bajo se atribuyó en cada caso al ritmo de trabajo de un operario retribuido por tiempo, y el más 
elevado, que es siempre superior en un tercio, (obrero calificado) debidamente motivado para 
aplicarse en su trabajo” (KANAWATY, 1996 pág. 317). Ver tabla 19. 
 
Tamaño de la muestra. 
Con esta herramienta calcularemos las cantidades de veces que tomaremos los parámetros 
de tiempo para cada acción implicada en el proceso de congelado de pota. 
“Los niveles de confianza y las tablas de números aleatorios se aplican aquí igualmente. En el 
presente caso, sin embargo, no se trata de establecer una proporción, sino de calcular el valor del 
promedio representativo para cada elemento. Así, pues, el problema consiste en determinar el 
tamaño de la muestra o el número de observaciones que deben efectuarse para cada elemento, 
dado un nivel de confianza y un margen de exactitud predeterminados. Con el método estadístico, 
hay que efectuar cierto número de observaciones preliminares (n) luego aplicar la formula 
siguiente para un nivel de confianza” (Kawanaty, 1996). Ver fórmula 3. 
Tableros para formularios de estudio de tiempos. 
“Es sencillamente un tablero liso, generalmente de madera contrachapada o de un material 
plástico apropiado, donde se fijan los formularios para anotar las observaciones. Deberá ser 
rígido y de un tamaño mayor que el formulario más grande de los formularios que se utilicen. 
Puede tener un dispositivo para sujetar el cronometro, de modo que el especialista quede con las 
manos relativamente libres y vea fácilmente el cronómetro. Las personas que no son zurdas 
colocan habitualmente el cronometro en la parte superior derecha del tablero, que descansa en el 
antebrazo izquierdo, con el borde inferior contra el cuerpo, y el índice o el mayor de la mano 
izquierda listos para oprimir la corona cuando haya que ajustar el cronómetro. Otros prefieren 
ajustar el cronometro con elásticos fuertes o tiras de cuero alrededor del anular o al mayor de la 
mano izquierda. Estos detalles dependen del gusto de cada uno; lo importante es que este 
firmemente sujeto y se pueda consultar y manipular con facilidad. También se debe fijar al 
tablero una pinza para fijar papeles que sostengan los formularios donde se hagan los apuntes” 
(KANAWATY, 1996 pág. 276). Ver anexo 26. 
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Formularios para reunir datos Primera hoja de estudio de tiempos. 
“En la cual figuran los datos esenciales sobre el estudio, los elementos en que fue descompuesto 
la operación y los cortes que los separan entre ellos. También pueden anotarse los primeros ciclos 
del estudio mismo”. 
Hojas siguientes. 
 
“para los demás ciclos del estudio. Sólo subsisten las columnas y los casilleros para el número 
del estudio y el de la hoja. Generalmente se imprimen las columnas en las dos caras de la hoja, 
pero en el reverso no se necesitan los encabezamientos Estos dos formularios son los de uso más 
corriente, y juntos son suficientes para casi todos los estudios de tipo general” (KANAWATY, 




Suele medir por unidades fabricadas en una unidad de tiempo (kilos/hora, piezas por 
hora/máquina, etc.) si se desglosa la productividad en sus dos componentes de eficiencia 
(tiempo útil y tiempo desperdiciado) y eficacia (unidades producidas por hora trabajada) se 
obtiene la siguiente formula. (Productividad)= (eficacia) x (eficiencia) (GIRAL, 1998 pág. 
107). 
La productividad es el principal indicador de la eficiencia del empleo de los recursos y mano 
de obra en el proceso de congelado de pota, también nos indica el porcentaje de rentabilidad 
del área con respecto a las mejoras. 
“Es un ratio que mide el grado de aprovechamiento de los factores que influyen a la hora de 
realizar un producto; se hace entonces necesario el control de la productividad. Cuanto mayor 
sea la productividad de la empresa menor serán los costes de producción y, por lo tanto, 
aumentara nuestra competitividad dentro del mercado. Formula: productividad= producción 
/factores”. (CRUELLES, 2012) 
“Según Jorge herrera, la productividad se realiza por medio de la gente, de sus conocimientos y 
de recursos de todo tipo, para producir o crear de forma masiva los satisfactores a las necesidades 
y deseos humanos teniendo un costo y una rentabilidad dependiendo de cómo se administre” 
(HERRERA, 2013) 
“Para Fernando Alfaro, productividad debe ser entendido como el resultado de la relación 
existente entre el valor de la producción obtenida, medida en unidades físicas o de tiempo 
asignado a esa producción y la influencia que hayan tenido los costes de los factores. 
Empleados en su consecución, medida también esa influencia en las mismas unidades 
contempladas en el valor de la producción” (Alfaro, 1999). 
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Factores que restringen la productividad. 
Hay factores internos de la empresa y factores externos que restringen la productividad como lo 
son los directivos, de la empresa y su plana profesional. Los cuales la empresa tiene control 
acerca de ellos, pero también factores externos como son las coyunturas políticas en donde la 
empresa no ejerce ningún tipo de control. 
“Sostiene que un incremento de la productividad no se da por sí solo, es consecuencia de los 
directivos dedicados y competentes, y se alcanza por medio 
De la fijación de metas, la eliminación de los obstáculos que se oponen a la meta y la dirección 
eficaz de todos los recursos involucrados, existen varios factores en contra del incremento de la 
productividad, en muchas ocasiones son generados por la propia empresa o por su personal. Y 
otros surgen en el exterior, los cuales están fuera del control de los directivos” (CRIOLLO, 2005 
pág. 10). 
 
Tipos de productividad. 
Productividad total: 
Es la relación entre la producción total y la suma de todos los factores de insumos. 
“La productividad total, calculada según la metodología de la "contabilidad del crecimiento" 
(BIASA, 2015 pág. 191). 
Productividad Parcial. 
La medida de productividad que se usa con mayor frecuencia compara la 
cantidad de producción elaborada con la cantidad de un insumo individualizando 
en su forma más común, la productividad parcial se expresa como una razón. 
(Productividad parcial) = (cantidad de producción elaborada) / (cantidad de 
insumos usados), las medidas parciales de productividad (PP) son parciales en el 
sentido de que miden la cantidad de producción elaborada por cada unidad de 
insumo individual. Las medidas (PP) se basan en insumos y productos físicos; 
no usan precios de insumos (HORGREN, 2007 pág. 480). 
Indicadores de productividad. Productividad de mano de Obra. 
La productividad de mano de obra se considera a la (cantidad de productos y/o 
servicios realizados) / (entre la cantidad de horas de mono de hombre utilizadas). 
Productividad de materia prima. 
La productividad de la materia prima es. (Materia prima) = (cantidad de producto) / (materia 
prima usada). La productividad de las instalaciones, de la maquinaria, del equipo y de la 
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mano de obra. 
La productividad de las instalaciones, maquinaria, equipo y mano de obra están 
determinadas por la cantidad de tiempo empleado para producir un bien o servicio. Y poder 
Calcular la productividad de cada una de las áreas antes mencionada nos da un claro síntoma 
de la rentabilidad de dicha zona. 
“Consideremos nuevamente la naturaleza de la productividad, que ya definimos como la relación 
aritmética entre la cantidad producida y la cuantía de los recursos empleados en la producción” 
para comprenderla tenemos que introducir la noción del tiempo, ya que la cantidad de productos 
que se obtienen de una máquina o de un trabajo en un tiempo determinado constituye la medida 
de la productividad. Ésta se determina computando la producción de las mercancías o de 
servicios en cierto número horas hombre u horas maquina” una hora hombre = trabajo de un 
hombre en una hora; Una hora maquina = funcionamiento de una maquina durante una hora. El 
tiempo invertido por un hombre en una máquina para llevar a cabo una operación o producir una 
cantidad de productos o servicios”. (CRIOLLO, 2005 pág. 15). 
 
1.4. Formulación del Problema. 
 
 
1.4.1. Problema general. 
 ¿De qué manera el estudio del trabajo, incrementará la productividad en el área- 
congelado, en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018? 
 
1.4.2. Problemas específicos. 
 ¿De qué manera Hacer un diagnóstico de los procesos en el área de congelado 
incrementará la productividad de la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018? 
 
 ¿De qué manera la aplicación del estudio de tiempos, en el área-congelado 
incrementará la productividad, en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018? 
 
 ¿De qué manera la aplicación del estudio de métodos, en el área-congelado 
incrementará la productividad, en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018? 
 
 ¿De qué manera implementar el nuevo método de trabajo incrementará de la 




 ¿De qué manera analizar el nuevo método de trabajo incrementará la productividad en 




1.5. Justificación del estudio. 
El presente trabajo de investigación es de gran importancia en el desarrollo de las actividades 
de producción del área de congelado de Austral Group, ya que con el nuevo método 
mejorado, el proceso de congelado de pota incrementará la productividad de la materia 
prima, recursos y mano de obra, así como la rentabilidad de la empresa. Como lo demuestran 
los resultados de los trabajos previos del presente proyecto de tesis, al incrementar la 
eficiencia de las actividades de producción también se incrementa la necesidad de mano de 
obra, así mismo la satisfacción de los operarios involucrados en el desarrollo de los procesos, 
ya que al ser eficiente este proceso incrementara la productividad aumentando también los 
salarios de los operarios, también se reduce el desperdicio de materia prima de esta manera 
construimos un proceso ecológico utilizando de manera más eficiente la materia prima . 
También generamos competitividad para acceder a las cuantiosas capturas de este producto 
hidrobiológico (pota). De esta forma todas las áreas relacionadas para este proceso 
incrementaran su producción dando un flujo constante de abastecimiento y proceso durante 
toda la estación de captura. Ya que los retrasos generan qué se desvíen la materia prima a 
otras empresas por la falta de eficiencia en la velocidad del proceso. Causando pérdidas por 





1.6.1. Hipótesis general. 
 La aplicación del estudio del trabajo, en el área-congelado incrementa la 
productividad, en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
1.6.2. Hipótesis específicas. 
 Hacer un diagnóstico de los procesos en el área de congelado incrementa la 
productividad de la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
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 La aplicación del estudio de tiempos, en el área-congelado incrementa la 
productividad, en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
 La aplicación del estudio de métodos, en el área-congelado incrementa la 
productividad, en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
 Implementar el nuevo método de trabajo incrementa la productividad en el área de 
congelado de la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
 Analizar el nuevo método de trabajo incrementa la productividad en el área de 






1.7.1. Objetivo general. 
 Implementar el estudio del trabajo para incrementar la productividad, en el área de 
congelado en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
1.7.2. Objetivos específicos. 
 Hacer un diagnóstico de los procesos en el área de congelado para incrementar la 
productividad de la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
 Hacer un estudio de tiempo en el área de congelado para incrementar la productividad 
de la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
 Hacer un estudio de método en el área de congelado para incrementar la productividad 
de la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
 
 Implementar el nuevo método para el incremento de la productividad en el área de 
congelado de la empresa Austral Group S.A.A. Coishco, 2018. 
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 Analizar el nuevo método de trabajo para incrementar de la productividad en el área 







2.1. Diseño de Investigación 
El diseño de la investigación es Pre experimental, porque se comprueba mínimamente la 
variable independiente. 
2.2. Variables, operacionalización. 
Variable independiente (X): Estudio del trabajo. 
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Estudio del trabajo (X): el 
estudio del trabajo es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades, con el fin de 
mejorar la utilización eficaz 
de los recursos y de 
establecer normas de 
rendimiento con respecto a 
las actividades que se están 
realizando. Tienen por 
objetivo examinar de qué 
manera se está realizando 
una actividad, simplificar o 
modificar el método 
operativo para reducir el 
trabajo innecesario o 
excesivo, o el uso 
antieconómico de recursos y 
fijar el tiempo normal para 




Es la secuencia de actividades 
propias de la mejora de 
métodos que nos permite 
registrar el trabajo que se ha 
de estudiar para luego 
seleccionar los hechos 
relevantes de las actividades 
para posteriormente analizar 
de forma critica el modo de 
cómo se está realizando el 
trabajo, para luego desarrollar 
un método más práctico y 
económico y posteriormente 
ser comparada con la relación 
costo eficacia. Para ello se 
debe de adiestrar el nuevo 
método de forma clara al 
personal para después 
implantar el nuevo método en 
el proceso con tiempos 
estandarizado para cada 
actividad. 











∑ 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 
 









 Tiempo normal 
 Tiempo 
estándar 
Tiempo promedio x 
Suplementos 





D3: Estudio de 
Métodos 




TAV: operación e inspección 














  ∑ 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠  











∑ 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 
 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 
 
Razón 

































Productividad (Y): La 
productividad son los 
resultados que se obtienen 
en un proceso o actividad 
para lograr mejores 
resultados considerando los 
recursos empleados para 
generarlos. En general la 
productividad es el cociente 
formado por los resultados 
logrados y los recursos 
empleados, los resultados 
pueden medirse en 
unidades vendidas piezas 
vendidas o en utilidades, 
mientras que los recursos 
empleados pueden 
cuantificarse en números de 
trabajadores, tiempo 
empleado, horas máquina, 




La productividad es la 
métrica que se usa para 
medir la eficiencia de cómo 
se están empleando los 
recursos invertidos, ya sea 
mano de obra, materia 
prima, recursos económicos, 
energéticos o tiempo en la 
producción de un bien o 
servicio, físico o intangible. 
Los datos obtenidos de la 
productividad son usados 
para comparar si está 
aumentando o disminuyendo 
las utilidades de las 
empresas cuando realizan 
cambios de mejora o algún 
cambio en la manufactura, o 
simplemente cuando no 
realizan ningún cambio, pero 
el tiempo ha pasado. 




















producto terminado en Kg 
(𝑃𝑚𝑜) = 





























producto terminado en Kg 
(𝑃𝑚𝑝) = 








Fuente: Elaboración propia. 
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La población del presente estudio estará conformada por la producción del área de congelado 
de la empresa Austral Group S.A.A. 2018. Así mismo se tomará en cuenta los procesos y 
actividades que realizan los trabajadores y que tengan un impacto en la productividad. 
 
Muestra. 
Para el tamaño de la muestra de la producción se tomarán los 6 primeros meses del año 2018. 
Para los procesos se tomarán el proceso de corte y despielado del área de congelado. 
 
Muestreo 
De la producción se realizará por conveniencia. 
Del proceso de corte y despielado se tomará todo el proceso por contar con tres etapas. 
 
 
Criterios de inclusión. 
Para la producción se incluirán los seis primeros meses del año 2018. 
 
Para el proceso se incluirán todas las actividades del proceso de corte y despielado. 
 
 
Criterios de exclusión. 
No se incluirán la producción del segundo semestre del año 2018. 
No se incluirá a los procesos ajenos al proceso de corte y despielado. 
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2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, valides y confiabilidad. 
2.4.1. Técnica e instrumento de recolección de recolección de datos. 
Las técnicas que se aplicaran en la investigación, sirven para la recolección de datos cada 
uno con su instrumento. 
Tabla 3: Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 
 
Objetivos específicos Técnica Instrumento 
 Hallar productividad inicial de 
la mano de obra y materia 
prima. en el área de congelado, 
 Análisis de los 
datos históricos de 
producción 
 
 Ecuación de la productividad. 
 Hacer un Diagnóstico de los 
procesos en el área de 
congelado para incrementar la 
productividad. 
 Ejecutar el desarrollo del 
nuevo método de trabajo para 
incrementar la productividad 
en el área de congelado. 
 Observación 
directa. 
 Análisis de datos. 
 Encuesta 
 Cronometraje. 
 Análisis de datos. 
 Análisis de datos 
 
 Diagrama de Ishikawa. 
 Análisis de Pareto. 
 Cuestionario. 
 Gráficos de Recorridos. 
 Diagrama de operaciones. 
 Diagrama bimanual. 
 Aplicar el nuevo método de 
trabajo para el incremento de la 
productividad en el área de 
congelado. 
 
 Análisis de datos 
 Diagramas bimanuales. 
 Diagramas de recorrido. 
 Diagramas de procesos. 
 Hallar la productividad después 
de aplicar estudio del trabajo 
en el área de congelado. 
 
 Análisis de datos 
 
 Ecuación de la productividad 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 4: Procesamiento de datos. 
 
Objetivos específicos Técnica Instrumento Resultado de análisis 
Hallar productividad 
inicial de la mano de obra 
y materia prima. en el 






 Formula de 
productividad 
 
Productividad inicial del 
área de congelado 
 
Hacer un Diagnóstico de 













Oportunidades de mejora 
para el método de 
trabajo inicial 
 
Ejecutar el desarrollo del 
nuevo método de trabajo 
para incrementar la 













Diagrama de procesos 
 
Aplicar el nuevo método 
de trabajo para el 
incremento de la 









 Diagramas de 
recorrido 
 Diagramas de 
procesos 
 
Nuevos métodos de 
trabajo en el área de 
congelado 
Hallar la productividad 
después de aplicar 
estudio del trabajo en el 









Variación porcentual de 
la productividad 




2.4.2. Validación del instrumento. 
Los instrumentos para el desarrollo de este trabajo de investigación fueron validados por tres 
expertos en la materia y además algunos de los instrumentos de la recolección de datos están 
sustentados por las referencias bibliográficas utilizadas. 
Experto 1: Ing. Wlfredo Simpalo Lopéz – CIP 115068 
Experto 2: Ing. Guillermo Miñan Olivos – CIP 215311 
Experto 3: Ing. López Carranza, Atillo Rubén - CIP 80650 
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2.4.3. Confiabilidad del instrumento. 
Mediante técnicas de correlación de datos se determina la fiabilidad del presente estudio 
con la ayuda del software IBM SPSS Statics, donde se obtuvo un resultado de alfa de 
Cronbach del 85% en los datos ver Donde se determina que el instrumento para analizar es 
confiable. 
Tabla 5: Estadística de fiabilidad Alfa de Cronbach. 
 
 Estadística de fiabilidad  
Alfa de Alfa de Cronbach basada en N° de 
Cronbach elementos estandarizados elementos 
, 835 ,835 27 
Fuente: SPSS IBM SPSS Estatistas 25 
 
Se analizó las correlaciones entre los elementos para determinar el comportamiento de un 
elemento con respecto al otro como se puede visualizar en el anexo figura 107, 108, 109. 
Donde existe un 100% de explicación de la variable 002 con la variable 002, existe un 81% 
de explicación de la variable 013 con la variable 011, existe un 80% de explicación de la 
variable 004 con respecto a la variable 005, existe un 71% de explicación de la variable 006 
con la variable 005, existe un 63% de explicación de la variable 011 con la variable 003. 
 
2.4.4. Método de análisis de datos 
En la presente investigación, se utilizó Microsoft Excel 2013 y el software estadístico SPSS 
25 para procesar los datos obtenidos a través de los instrumentos. Para llevar a cabo el 
análisis se recolectaron datos en dos tiempos, llamados pre test y post test. En las 
investigaciones cuantitativas los datos se presentan en forma numérica. 
 
 
2.4.5. Aspectos éticos 
En la presente investigación tiene como base los valores éticos al obtener y procesar los 






Situación actual de la empresa. 
 
Actualmente la empresa Austral Group cuenta con diversas áreas de producción entre las 
cuales se encuentra el área de Congelado de Pota, que es materia del presente estudio. 
Teniendo como producto final (Pota seccionado y congelado) en este proceso desde la 
descarga de la materia prima hasta la salida del producto final no cuenta con estudio de 
tiempos y de procesos lo que está generando un alto costo de operación del área por los altos 
tiempos que se dan en cada etapa del proceso y una serie de problemas con el cumplimiento 
de sus metas y sus compromisos con los clientes. Teniendo en cuenta que la eficiencia del 






Razón Social: Austral Group. S.A.A. 
Página Web: http://www.austral.com.pe. 
Tipo Empresa: Sociedad anónima abierta. 






La empresa procesa en sus instalaciones una variedad de productos hidrobiológicos 
terminados entre ellas, tenemos el congelado de pota. Que consta de seccionado de nucas, 
tentáculo, cuerpo y cola. Que son los productos del área de congelado. 
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Productos: congelado de pota Austral Group. 







Figura 1: Producto terminado de congelado de pota. 
Fuente: Elaboración propia. Tomado de Austral Group. 
 
Los productos en la empresa son elaborados por operarios en turnos de 8 horas, y en cada 
turno se emplea 27 operarios aproximadamente, en la etapa de corte y despielado. 
Para definir las causas qué ocasionan la baja productividad en el área de congelado se ha 
seguido una secuencia de todas las etapas del proceso con el fin de identificar las principales 
causas que ocasionan la baja productividad, en el área de congelado para ello elaboramos 
siguiente análisis, diagrama de operaciones para examinar el tiempo de recorrido de un dino 




Figura 2: Diagrama de Operaciones del proceso de congelado de pota. 
Fuente: Elaboración propia. Tomado de Austral Group. 
 
La totalidad de 126.1 minutos es lo que tarda un dino de 600 kg, En recorrer toda la cadena 
de producción hasta llegar al final, trozos congelado de pota. 
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Cursograma analitico  
       
Operario Material  Equipo 
Diagrama Num. Hoja Num. de Resumen 
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia 
Operación  14   
Transporte  5 
  
Actividad: 
congelado de pota 







   
Metodo : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre) 
   
Lugar: sala de congelado Costos: 
   
Operario (s) : 70 Ficha Num. Mano de obra 
   
  
Materiales 
   
Compuesto por: Fecha: 
 
Totales 
   












N° Descripción      
1 verificacion de la materuia preima en las camaras frigorificas 
 2        1. Tiempo excesivo de verificación. 
2 descarga de cubetas con materia prima a planta en dinos 
 5 4 120       
3 traslado de dinos a balanza 
 1 40 140       
4 pesado de dinos 
 1 1 30       
5 traslado de dinos a zona de espera para el proceso 
 1 8 90       
6 llenado de hielo en los dinos para conservar el producto 
 2 9 97       
7 traslado de dinos a la sala de procesos con estocas 
 1 8 122       
8 corte de nucas y cola del calamar 
 5 2 65      8. debe incorporar eviscerado de tubo. 
9 llenado de dinos con el producto cortado 
 2 1 58       
10 despielado del manto del calamar 
 20 2 60      10. procesos sin estandarizar. 
11 lavado de de la materia prima seccionada 
 5 3 53       
12 habilitado de bandejas con plastico para el envasado 
 2 7 97       
13 envasado de producto 
 8 3 69       
14 pesado de producto 
 1 3 51       
15 apilado de bandeja en carros rack 
 2 4 31       
16 transporte de rack a tuneles de congelamiento 
 1 14 70       
17 verificacion de temperatura del producto 
 1 2 25       
18 sacado de productos de tuneles a zona de empaque 
 1 9 120       
19 empaquetado en sacos 
 7 2 56       
20 codificado 
 1 3 24       
21 traslado a camaras de almacenamiento 
 1 10 125       
 
almacenamiento 
          
            
            
            
            
Total 




Figura 3: Diagrama de Análisis de proceso de congelado de Pota. 
Fuente: Elaboración propia. Tomado de Austral Group. 
 
 
En figura 5, tenemos el diagrama de análisis de proceso (DAP) el cual nos da una visión 
clara de las distancias, tiempos y cantidad de trabajadores empleados para cada movimiento 
en el proceso de congelado de pota. Operarios 70; Distancia 135 m; Tiempo 1503 seg. 
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Personal no frecuente. 3 Mp en espera.3,4 
Mp en constante Constante perdida 
Personal nobel.3 3. descongelamiento 3.de filo de los cuchillos 
3. Personal inexperto Mp en mal estado.3 
Mp util 
3. falta de capacitación 6. en los desperdicios Mp de diferente tamaño.3 
3. Poco espacio 
3. Método de corte y 
despielado sin estandarizar 
Altos tiempos en la 
cadena de producción.7 3. No existen erramientas 
de control de trabajo 
Método 
Falta de 3. No hay tiempo empirico.3 9. Retrasos en la entrega 
































Figura 4: Diagrama análisis de Ishikawa de primer nivel de causas generales que afectan la productividad en área de congelado de pota.  
Fuente: elaboración propia. Tomado del proceso de congelado de pota de la empresa Austral Group. 
Materiales Mateia prima Mano de obro 
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Las causas que se presentan en la figura 5 están asociadas a cada una de las etapas del 
proceso de corte y despielado ver tabla 1, cada causa esta enumerada de acuerdo a la etapa 
de su procedencia. 
En la siguiente tabla se muestran todas las etapas del proceso del proceso de congelado de 
pota. 
Tabla 6: Etapas del proceso de congelado de pota. 
 
Etapas del proceso de congelado de pota 
1 Descarga. 
2 Pesado. 




7 Apilado en racks. 
8 Congelado. 
  9  Codificado.  
Fuente: Elaboración propia tomado de Astral Group. 
 
 
En tabla 2 se denota las etapas analizadas en la figura 5 que son causas que afectan la 
productividad. En el área de congelado de la empresa Austral Group. 
 
 
Tabla 7: Etapas afectadas por las causas que disminuyen la productividad. 
 
 Etapas Cantidad de causas 
3 Corte y despielado. 14. causas 
4 Lavado. 1. causa 
6 Pesado. 1. causa 
7 Apilado en racks. 1. causa 
9 Codificado. 1. causa 
Fuente: elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
El resultado de la figura 5, lo evaluamos en la tabla 2, las etapas 3, 4, 6, 7,9 del proceso de 
congelado de pota son afectadas por las diversas causas que bajan. La productividad. 
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Con la información obtenida de la tabla 2, utilizamos esta para elaborar un diagrama de 
análisis de Pareto y así determinar las causas vitales y las causas triviales que afectan la 























Figura 5: Diagrama de Pareto. Etapas del proceso de congelado de pota que afectan la productividad. 




La etapa de corte y despielado representa el 80% de las causas que generan la baja 
productividad, en el área de congelado. En el proceso de corte y despielado se requiere mayor 
cantidad de mano de obra, es allí el motivo del presente estudio incrementar la productividad 
Mo y Mp del área de congelado de pota. 
A continuación analizamos con un diagrama de Ishikawa de segundo nivel la etapa de corte 
y despielado. 
Porcentage acumulado Etapas del proceso 
corte y Lavado. Pesado. Apilado en racks. Codoficado. 
despielado. 






















Causas que afectan la productividad en el área de 


















































Figura 6: Diagrama análisis de Ishikawa de segundo nivel de la etapa corte y despielado. 
Fuente: elaboración propia. Tomado de Astral Group. 
 
 
Del resultado del análisis de Pareto la figura 6, identificamos la etapa de corte y despielado ala que sometemos a un segundo análisis figura 7, 
para determinar las causas que afectan la productividad en esta etapa. 
Fatiga de personal Mp en espera 
Incumplimiento de la 
secuencia de los 
procesos 
Personal nobel 
Mp en constante 
descongelamiento 
Constante perdida 
de filo de los cuchillos 
Mp en mal estado 
Mp util 
Falta de capacitación en los desperdicios Mp de diferente tamaño 
Poco espacio 
Desorden en la mesa 
mesa trabajo 
Tiempos muertos 
Falta de comunicación 
No existen herramientas 
de control de trabajo 
Falta de limpieza 
No hay tiempo 
estandar de proceso 
Falta manual de 
procedimientos 
Retrasos en la entrega 
de productos 
Medición Método Medio ambiente 
Materiales Mateia prima Mano de obro 
BAJA  
PRODUCTIVIDAD 




Tal como podemos observar en la Tabla N°5, las causas que influyen la baja productividad 
en la empresa Austral Group S.A.A. Para poder hallar las causas vitales y triviales, 
elaboramos un diagrama de Pareto. 
Para poder ver y saber la frecuencia en que se dan estas causas se realizó una matriz de 
correlación, en donde se reunió a las personas dueños del problema del área de corte y 
despielado, con la finalidad de asignar la frecuencia de las causas que generan la baja 
productividad, se estableció una tabla con escala de Likert, donde: 
Tabla 8: Escala de Likert 
 
Escala de Likert 
0 Nunca 
1 A veces 
2 Casi siempre 
3 Siempre 










C1  2 2 2 3 2 1 2 1 2 1 2 3 2 1 2 1 1 0 30 
C2 3  3 3 3 2 0 3 0 1 0 2 3 1 0 3 0 0 3 30 
C3 1 2  2 2 1 2 0 1 2 1 0 2 2 2 2 2 2 3 29 
C4 3 2 3  1 3 0 2 0 1 0 1 2 0 3 2 3 2 2 30 
C5 0 3 2 3  3 0 0 0 2 0 1 1 0 3 2 3 3 2 28 
C6 0 3 1 3 3  0 0 1 1 1 0 1 0 3 3 3 2 1 26 
C7 0 0 2 0 2 0  2 1 1 0 1 0 3 0 1 1 3 3 20 
C8 0 3 2 3 1 1 0  1 3 0 1 0 1 1 1 3 2 0 23 
C9 1 1 1 0 1 1 0 1  1 1 1 1 0 2 1 1 1 1 16 
C10 0 2 1 3 0 0 0 2 2  0 0 0 0 1 2 1 1 1 16 
C11 0 0 1 0 2 3 0 1 0 1  1 0 0 2 2 2 1 1 17 
C12 1 1 1 1 2 1 1 1 0 1 1  2 1 1 1 2 2 0 20 
C13 1 1 0 2 0 0 1 1 1 2 2 2  1 1 0 2 2 0 19 
C14 0 1 0 1 1 0 2 0 1 0 0 0 2  1 1 1 1 1 13 
C15 2 2 3 3 3 3 1 1 1 2 1 1 2 1  2 2 1 3 34 
C16 1 2 3 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 2  3 2 1 31 
C17 2 1 2 3 2 2 3 2 2 2 2 1 2 1 2 2  1 1 33 
C18 1 1 2 2 1 0 0 2 1 0 0 0 2 1 1 2 2  1 19 
C19 0 3 3 3 2 0 1 1 0 2 0 1 1 1 3 3 2 2  28 
                    462 













































































Tabla 10: Causas que generan baja productividad en la etapa de corte y despielado. 
 
Causas que generan baja productividad Frecuencia % % acumulado 
No ay tiempo estándar de proceso. 34 7.36% 7% 
Falta manual de procedimientos. 33 7.14% 15% 
Tiempos muertos. 31 6.71% 21% 
Fatiga de personal. 30 6.49% 28% 
Personal nobel. 30 6.49% 34% 
Falta de capacitación. 30 6.49% 41% 
Incumplimiento de los procesos. 29 6.28% 47% 
Mp en espera. 28 6.06% 53% 
Retrasos en la entrega de productos. 28 6.06% 59% 
Mp en constante descongelamiento. 26 5.63% 65% 
Mp útil en los desperdicios. 23 4.98% 70% 
Mp en mal estado. 20 4.33% 74% 
Desorden en la mesa de trabajo. 20 4.33% 78% 
Falta de limpieza. 19 4.11% 82% 
No existen herramientas de control de trabajo. 19 4.11% 87% 
Poco espacio. 17 3.68% 90% 
Mp de diferente tamaño. 16 3.46% 94% 
Constante pérdida de filo de los cuchillos. 16 3.46% 97% 
Falta de comunicación. 13 2.81% 100% 
 462 100%  
Fuente: Elaboración propia: tomado de Astral Group. 
 
En la tabla 10, tenemos las frecuencias de las causas y su porcentaje de cómo afecta a la 






































Figura 7: Diagrama de Pareto Principales causas que afectan la productividad en la etapa de corte y despielado. 
Fuente: Elaboración propia. Tomada del análisis de la etapa de corte y despielado Austral Group. 
 
 
En la figura 7, analizamos las causas que bajan la productividad en el la etapa de corte y despielado. 
acumulado del porcentaje FRECUENCIA 
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Del cuadro del diagrama de Pareto figura 8, tenemos las siguientes causas y el porcentaje de 
cómo afecta a la productividad. 
Tabla 11: Causas y porcentaje de cómo afectan a la productividad 
 
80% de causas que afectan a la productividad en la etapa 
de corte y despielado 
% en que afecta la 
productividad 
No hay tiempo estándar de proceso. 7% 
Falta manual de procedimientos. 15% 
Tiempos muertos. 21% 
Fatiga de personal. 28% 
Personal nobel. 34% 
Falta de capacitación. 41% 
Incumplimiento de los procesos. 47% 
Mp en espera. 53% 
Retrasos en la entrega de productos. 59% 
Mp en constante descongelamiento. 65% 
Mp útil en los desperdicios. 70% 
Mp en mal estado. 74% 
Desorden en la mesa de trabajo. 78% 
Falta de limpieza. 82% 
Fuente: elaboración propia. Tomado de Austral Group. 
 
 
Con el resultado de los diagrama de Ishikawa tenemos las principales causas que afectan la 
productividad y estas causas están ubicadas en la etapa de corte y despielado, por ello 
analizamos cada una de ellas para para desarrollar la solución a estas causas. 
Evaluamos la producción. 
 
Se toma en cuenta la producción del primer semestre del año 2018, siendo la naturaleza de 
la captura de este producto hidrobiológico sujeta a regulaciones gubernamentales. La captura 
de esta materia prima del primer semestre del año 2018 se llevó a cabo en los meses de 
febrero, marzo, abril y mayo. Sumando 55 días de producción, se evalúa la producción. Ver 
en anexo. 10, 11, 12, 13, 14,15, 16. Siendo: 
N= 53. La totalidad de los días de producción del primer semestre 2018. 
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Tabla 12: Promedio de la producción mensual del primer semestre 2018 en toneladas 
 








Febrero 13,44 11,28 11282 
Marzo 13,5 11,2 11198 
Abril 10,61 8,91 8908 
Mayo 13,1 10,99 10989 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 












Febrero 110 1791,38 74305 
Marzo 125 2163,7 84114 
Abril 108 1817,11 57803 
  Mayo  94  5613  94763  
Fuente: Elaboración propia tomada de Austral Group. 
 
 
Productividad de materia prima. Pre-test. 
 
Hallamos la productividad de la materia prima en el proceso de congelado de pota, para 










Fórmula 1: Productividad. 
Fuente: Elaboración propia, tomado de libro GARCIA CRIOLLO Roberto. 
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Resumen de productividad de Mp del primer semestre del 2018. 
 










Febrero 13,44 11,28 0,83934 
Marzo 13,50 11,20 0,82983 
Abril 10,61 8,91 0,84066 
  Mayo  13,10  10,99  0,83970  
Fuente: Elaboración propia. Tomado de Austral Group. 
 
 
Productividad de mano de obra. 
Para hallar la productividad de mano de obra tomamos los datos de la producción del primer semestre 
de Austral Group. Los cuales constan de febrero, marzo, abril y mayo que son el tamaño de la 
población del presente estudio. Y empleando la fórmula de la productividad de mano de obra que es. 
Producción total / horas de mano de obra. 
 
 









Fuente: Elaboración propia. Tomado de Austral Group. 
 
Tenemos en la tabla anterior los resúmenes de las medias de la productividad de los 4 meses 
de producción del primer semestre del año 2018. 
La productividad esta expresada en kg/min de mano de obra. 
𝐤𝐠 𝐝𝐞 𝐩𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐭𝐨. 
𝐦𝐢𝐧𝐮𝐭𝐨 𝐦𝐚𝐧𝐨 𝐝𝐞 𝐨𝐛𝐫𝐚 
= 𝐏𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐭𝐢𝐯𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐝𝐞 𝐦𝐚𝐧𝐨 𝐝𝐞 𝐨𝐛𝐫𝐚 
 
Fórmula 2: Productividad de mano de obra. 
Fuente: elaboración propia tomado de Libro Productividad e incentivos CRUELLES José pág. 10. 
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Hallamos la productividad del total de productos y la mano de obra y materia prima 
empleada. En soles en la etapa de corte y despielado. 
 
 










Tn s/. 350,00 
Precio de venta 
producto final 
promedio/día 




Febrero S/ 7,830,25 S/ 4,705,29 S/ 17,108,74 S/ 1,364,82 
Marzo S/ 9,083,23 S/ 4,724,00 S/ 16,981,51 S/ 1,229,90 
Abril S/ 7,932,19 S/ 3,712,55 S/ 13,508,54 S/ 1,160,06 
Mayo S/ 6,943,16 S/ 4,622,73 S/ 16,665,53 S/ 1,440,92 
Promedio S/ 1,298,92 




3.2. Estudio de tiempos. 
Estudio de tiempos en la etapa de despielado. 
 
Toma de tiempo para determinar el tiempo estándar de la actividad despielado de pota (pre- 
test). 
Se procedió a un registro de toma de tiempos inicial considerando la producción del mes de 
setiembre, 




Fórmula 3: Tamaño de la muestra de observaciones 





n= tamaño de la muestra 
n`= número observaciones 
∑= suma de los valores 
X= valor de las observaciones 
40= constante para un nivel de 
confianza 
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Considerando que el promedio de la operación de despielado tiene una media superior a los 
2 minutos tomamos 10 muestreos preliminares para obtener mediante la formula la cantidad 
de muestra. 










Toma 1 2.9 2.9 8.41 
Toma 2 2.8 2.8 7.84 
Toma 3 3 3 9 
Toma 4 2.9 2.9 8.41 
Toma 5 2.5 2.5 6.25 
Toma 6 2.4 2.4 5.76 
Toma 7 2.6 2.6 6.76 
Toma 8 3 3 9 
Toma 9 2.9 2.9 8.41 
Toma 10 2.4 2.4 5.76 
TOTAL 27.4 75.6 











Fórmula 4: cálculo del tamaño de la muestra 
Fuente: elaboración propia. Tomado de libro Introducción al Estudio Del Trabajo Kanawati George. pág. 
261 
 
N= a 11 observaciones. 
Mediante la fórmula del tamaño de la muestra se determinó 11 observaciones para el área de 
despielado, actividad donde se tomaron la totalidad de 20 trabajadores como muestra. Para 
esta investigación se tomara los suplementos (ver tabla 12) establecidos por la empresa para 
cada proceso que se realiza en el área de congelado. 
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Tabla 18: porcentaje de tiempos de suplemento. 
 
N° Descripción del suplemento Suplementos 
 SUPLEMENTO POR DESCANSO  
1 Suplemento por fatiga básica. 4% 
 Suplemento por necesidades básicas. 5% 
2 
SUPLEMENTOS POR CONTINGENCIAS 
Suplementos por eventualidades (inevitables) 6% 
3 
SUPLEMENTOS POR POLITICA DE LA EMPRESA 
Suplemento excepcional, a nivel de desempeño. 0% 
4 
SUPLEMENTOS ESPECIALES  
Actividades que no forman parte del ciclo de trabajo. 0% 
 TOTAL% DE SUPLEMENTOS 15% 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
Tabla 19: Valoración del ritmo de trabajo. 
 
   
Escalas 

















0 0 0 0 Actividad nula   
40 50 67 50 Muy lento; movimientos torpes, 
inseguros; el operario parece 
dormido y sin interés en el 
trabajo. 
2 3,2 
60 75 100 75 Constante, resuelto, sin prisa, como 
de obrero no pagado a destajo, pero 
bien dirigido y vigilado; parece 
lento pero no pierde el tiempo 
adrede mientras lo observan. 
3 4,8 
80 100 133 100 Activo capas como obrero 
calificado 
medio pagado a destajo; logra con 
tranquilidad el nivel y precisión 
fijado 
4 6,4 
100 125 167 125 Muy rápido; el operador actúa con 
gran seguridad, destreza y 
coordinación de movimientos, muy 
por 
encima de las del obrero calificado 
medio. 
5 8,0 
120 150 200 150 Excepcionalmente rápido, 
concentración y esfuerzo intenso, 
sin probabilidad de dudar por largos 
periodos; actuación de ¨virtuosos¨ 
solo alcanzada por unos pocos 
trabajadores sobresalientes. 
6 9,6 




Tabla 20: Observaciones de tiempos. De despielado. Pre test. 
































Trabajador 1 2,9 2,8 3 2,9 2,5 2,8 2,6 3 2,9 2,4 3,5 2,85 150 4,27 0,64 4.91 
Trabajador 2 3 3,3 3,7 2,9 2,8 3 3,4 2,9 3 3,5 3,9 3,22 100 3,22 0,48 3.70 
Trabajador 3 2,8 2,9 3,3 3,3 3,2 3,5 2,9 3,1 3 3,4 3,7 3,19 150 4,79 0,72 5.50 
Trabajador 4 3,1 2,9 3,5 3,2 2,9 3,4 3,1 3,6 3,4 3,3 3,1 3,23 100 3,23 0,48 3.71 
Trabajador 5 2,9 3,2 3,3 3,2 2,9 3,2 3,3 3,7 3,2 3 3,2 3,19 150 4,79 0,72 5.50 
Trabajador 6 3,2 3 3,3 3,2 3,7 3,7 3,5 3,3 3,2 3,4 3,4 3,35 75 2,52 0,38 2.89 
Trabajador 7 3,4 3,1 3,5 3,4 3,5 3,4 3,3 3,7 3,2 3,5 3,8 3,44 50 1,72 0,26 1.98 
Trabajador 8 3,3 3,4 3,1 2,9 3,7 3,5 2,9 3,3 3,1 3,4 3,5 3,28 75 2,46 0,37 2.83 
Trabajador 9 3,1 2,9 3,1 3,4 3,7 3,6 3,5 3 3,3 3,1 4 3,34 100 3,34 0,50 3.84 
Trabajador 10 3,7 3,3 3,4 3,2 3,7 3,8 34 3,6 3,6 3,9 3,3 3,54 50 1,77 0,27 2.03 
Trabajador 11 3,5 4 33 3,7 3,8 3,3 3,4 3,2 3,4 3,5 4 3,55 50 1,78 0,27 2.04 
Trabajador 12 3 3,7 3,7 3,4 3,5 4 3,4 3,8 3,4 3,7 3,1 3,52 50 1,76 0,26 2.02 
Trabajador 13 3,8 3,3 3,6 3,2 3 3,3 3,7 3,5 3,3 3,4 3,1 3,38 75 2,54 0,38 2.92 
Trabajador 14 3,1 3,5 3,4 4 3,6 3,8 3,3 3,5 3,4 3,6 3,3 3,50 75 2,63 0,39 3.02 
Trabajador 15 3,6 3,9 3,5 3,4 3,6 3,5 4 3,9 3,7 3,5 3,6 3,65 50 1,83 0,27 2.10 
Trabajador 16 3,7 4 3,4 3,4 3,8 3 3,9 3,6 3,3 3,4 4 3,59 50 1,80 0,27 2.06 
Trabajador 17 2,9 3,5 3,7 3,3 3,1 3,8 3,3 3,4 3 3,1 3,6 3,36 100 3,36 0,50 3.86 
Trabajador 18 4 3,8 3,4 3,5 3,9 3,2 3,3 3,5 3,6 3,4 3,3 3,54 50 1,77 0,27 2.03 
Trabajador 19 3,6 4 3,7 3 3,5 3,3 3,8 3,9 3,4 3,2 3,7 3,55 50 1,78 0,27 2.04 
Trabajador 20 3,9 3,5 3,7 3,4 4 3,2 3,3 4 3,7 3,4 3,3 3,58 50 1,79 0,27 2.06 
              PROMEDIO 3,1 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Estudio de tiempos etapa de despielado. 
Toma de tiempo para determinar el tiempo estándar de la actividad despielado de pota (pre- 
test) 
Se procedió a un registro de toma de tiempos inicial considerando la producción del mes de 
setiembre, 







Toma 1 2,54 2,54 6,45 
Toma 2 3,01 3,01 9,06 
Toma 3 2,49 2,49 6,20 
Toma 4 2,55 2,55 6,50 
Toma 5 2,48 2,48 6,15 
Toma 6 2,52 2,52 6,35 
Toma 7 2,47 2,47 6,10 
Toma 8 2,58 2,58 6,66 
Toma 9 2,37 2,37 5,62 
Toma 10 3,09 3,09 9,55 
TOTAL 26,1 68,64 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
La toma preliminar la usaremos para determinar el número de muestras usando la fórmula 










Para esta investigación se tomara los suplementos ya establecidos por la empresa para cada 
proceso que se realiza en el área de congelados tal como se muestra en la tabla. Ver anexo. 
 
Se procedió a un registro de toma de tiempos inicial considerando la producción del mes de 
setiembre, para determinar el tiempo estándar de la actividad del corte de pota en la empresa 



































































































Trabajador 1 3 2,46 2,53 2,59 2,5 2,59 2,56 3 2,58 2,49 3,05 2,51 2,66 150 4,0 0,60 4,58 
Trabajador 2 2,58 3,03 3,07 2,5 2,46 2,47 3,04 3,09 2,56 3,05 3,09 2,57 2,79 75 2,09 0,31 2,41 
Trabajador 3 2,49 2,51 3,03 2,49 3,1 2,46 2,59 3,04 2,59 2,49 3,01 2,54 2,70 100 2,70 0,40 3,10 
Trabajador 4 2,5 2,56 3 3,02 2,52 3,09 3,1 3,49 3,04 3 2,55 2,47 2,86 50 1,43 0,21 1,65 
Trabajador 5 3,07 2,47 2,55 2,47 2,53 3 2,48 3 3,57 3,06 3,02 3 2,85 50 1,43 0,21 1,64 
Trabajador 6 3 2.59 2,46 2,56 3,07 2,57 3 3,03 3,2 2,46 3,04 3,07 2,86 50 1,43 0,21 1,64 
Trabajador 7 2,47 3,1 3,04 3,09 2,58 2,5 3,03 3,07 2,47 2,59 3,08 2,57 2,80 75 2,10 0,31 2,41 
PROMEDIO 2,49 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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3.3. Estudio de métodos. 
Diagrama de operaciones de la etapa de corte en este diagrama podemos visualizar de manera 
general las operaciones y tiempos que se requiere para la actividad. 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO  
Actividad: corte de pota Fecha: 27/09/2018 




        Actual 
     Propuesto 













































Operación Cantidad Tiempo(seg.) 
 6 95 
 0 0 
 1 25 
TOTAL:  7 120 
Figura 8: Diagrama de operaciones de la etapa de corte. 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
En este diagrama figura 9, se puede visualizar que la actividad se requiere de 6 operaciones 
y una operación mixta, donde tenemos un tiempo de 2 minutos de toda la actividad. 
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Cursograma analitico         Operario Material Equipo 
Diagrama Num. Hoja Num. de        Resumen   
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia 
Operación  5   
Transporte  2   
Actividad: 
corte de pota (nuca tentaculos) 
Demora  1   
Inspeccion 1   
Almacenamiento 0   
Distancia (m)    
Metodo : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre)    
Lugar: sala de congelado Costos:    
Operario (s) : 70 Ficha Num. Mano de obra    
Materiales    
Compuesto por: Fecha: 17/09/2018 Totales    






















1 verificacion de la materia prima en dinos de almacenamiento  1 5 18       
2 abastecimientode PM en mesas  2 2 16       









      en esta peracion se deberia comtemplar el corte  
del cuerpo para falicitar en el despielado 4 corte de cola        
5 retiro de ventodas de tentaculos          
6 limpiesa  de nuca         
7 lavado de tentaculos y nuca         
8 almacenamiento de MP en cubetas   1 2 5       
9 transporte a mesa de despielado  1 3 6       
            
            
Total  10 12 49 5 2 1 1   
Figura 9: Diagrama de análisis de proceso de la etapa de corte. 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
El proceso de producción de corte ahora contiene un total de 5 operaciones, 2 transportes, 1 inspecciones 1 demora, haciendo un total de 9 
actividades. Además, la actividad de transporte hace un total de 5 metros de recorrido total en el proceso en un tiempo de 22 seg. Las actividades 
que sí agregan valor a este, son de 5. Mientras, que aquellas que no agregan valor son 4. Por lo tanto, se deduce que el porcentaje del total de 
actividades que agregan valor al proceso de producción de productos básicos es: 4/9 = 44% 
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Diagrama de operaciones de la etapa de despielado en este diagrama podemos visualizar de 
manera general las operaciones y tiempos que se requiere para la actividad. 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
Actividad: despielado de pota Fecha: 20/09/2018 




        Actual 
     Propuesto 
       




































Operación Cantidad Tiempo(seg.) 
 6 160 
 0 0 
 1 20 
TOTAL: 7 180 
Figura 10: Diagrama de operaciones de la etapa de despielado. 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
En este diagrama se puede visualizar que la actividad se requiere de 6 operaciones y una 
operación mixta, donde tenemos un tiempo de 3 minutos de toda la actividad. 
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Cursograma analitico          Operario Material Equipo 
Diagrama Num. Hoja Num. de          Resumen   
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia 
Operación  3   
Transporte  3   
Actividad: 
despielado de pota 
Demora  1   
Inspeccion 0   
Almacenamiento 0   
Distancia (m)    
Metodo : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre)    
Lugar: sala de congelado Costos:    
Operario (s) : 70 Ficha Num. Mano de obra    
Materiales    
Compuesto por: Fecha: 17/09/2018 Totales    


















1 receppcion de MP en cubetas  1 2 11       














     
esta operaracion se debe ejecutar en la etapa de corte ya que cuentan con los 
instrumentos adecuados 
  
4 retiro de la piel (externa)   
 
      
5 retiro de la telilla ( interna)         
6 almavenamiento en cubetas  2 2 14       
7 transporte a sala de envasado  1 6 15       
            
Total  26 15 60 3 3 1 0   
 
Figura 11: Diagrama de operaciones de la etapa de despielado. 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
El proceso de producción de corte ahora contiene un total de 3 operaciones, 3 transportes, 0 inspecciones 1 demora, haciendo un total de 7 
actividades. Además, la actividad de transporte hace un total de 10 metros de recorrido total en el proceso en un tiempo de 42 seg. Las actividades 
que sí agregan valor a este, son de 3. Mientras, que aquellas que no agregan valor son 4. Por lo tanto, se deduce que el porcentaje del total de 
actividades que agregan valor al proceso de producción de productos básicos es: 4/7 = 57% 
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ZONA DE CORTE Y DESPIELADO DE POTA 
A continuación, presentamos el diagrama de recorrido de la etapa de corte y despielado 

























Figura 12: Diagrama de recorrido de la etapa de despielado y despielado. 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
Tenemos a continuación el diagrama bimanual de la etapa de despielado la cual consta de 20 
trabajadores de por turno. En el diagrama se muestra la metodología de estudio del trabajo con 
respecto al método actual del proceso de despielado de pota en la empresa Austral Group S.A.A. 
empieza cuando el operario coge el producto que esta almacenada en los dinos y termina cuando 
el trabajador lleva al desperdicio al dino de residuo. se puede apreciar también que en el 
diagrama bimanual el proceso de despielado contiene en total 23 operaciones, 6 transportes, 5 
demoras, todas estas hacen un total de 34 actividades en el proceso de despielado en la empresa 
Austral Group S.A.A. así se determinó que el 32% del total de actividades no agregan valor 
MESA DE CORTE MESA DE DESPIELADO 
4 6 7 8 






















CARRO DE TRANSPORTE FAJA TRANSPORTADORA 




















































Figura 13: Diagrama bimanual de la etapa de despielado. 
Fuente: Elaboración propia. Tomado de la etapa de despielado de Austral Group. 
 
 
Los movimientos que no agregan valor lo dividimos con los movimientos totales tenemos el 
porcentaje de movimientos que no agregan valor al proceso. La etapa de despielado. 
 
 
movimientos que no agregan 
  valor  
11 
=      32% 
movimientos totales actuales 34 
 
En esta etapa hay 20 colaboradores los cuales tienen formas distintas de desarrollar la 
actividad debido a la falta de una implementación de la misma de lo que genera diversas 
técnicas de despielado una más eficiente que la otra. 
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De los cuales presentamos los resúmenes en el siguiente diagrama. 
 
Diagrama Bimanual 
Diagrama Num. Hoja Num. de Resumen 
Dibujo y Pieza:  
Operación: corte de pota 
Lugar: sala de corte y despielado 
 
Metodo : Actual 
 
Operario (s) : 01 Ficha Num. 
Compuesto por: Fecha: 
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo  




       Descripcion Mano derecha observaciones 
espera         coge el cuchillo  
acomoda la MP en la mesa de trabajo         acomoda la MP en la mesa de trabajo  
espera         agarra el cuchillo  
coge la nuca de la pota         coje el manto(MP)  
sostiene el cuerpo de la pota para hacer el corte         coje la nuca de la pota  
recibe el cuchillo         espera 
el cuchillo se debe de cojer 
solo cuando se reaiza el corte 
sostiene la nuca         agarra el cuchillo  
sostierne la nuca         espera  
levanta la nuca         hace el corte separando la nuca con el tenteculo  
coloca la nuca en la cubeta         corta los tentaculos  
almacena en cubetas         espera  
coje residio del corte         coje residuo del core  
almacena desperdicio         almacena desperdicio  
           
           
           
           
Total de actividades 5 3 1 3 9 1 3 0   
 









14 4 4 3 
Figura 14: Diagrama bimanual de la etapa de corte. 
Fuente: Elaboración propia. Tomado de la etapa de despielado de Austral Group. 
 
 
En el diagrama se muestra la metodología de estudio del trabajo con respecto al método 
actual del proceso de despielado de pota en la empresa Austral Group S.A.A. empieza 
cuando el operario coge el producto que esta almacenada en los dinos y termina cuando el 
trabajador lleva al desperdicio al dino de residuo. Se puede apreciar también que en el 
diagrama bimanual el proceso de despielado contiene en total 14 operaciones, 4 transportes, 
4 demoras, 3 sostenimientos todas estas hacen un total de 25 actividades en el proceso de 
despielado en la empresa Austral Group S.A.A. Así se determinó que el 44% del total de 
actividades no agregan valor 
 
 
movimientos que no agregan 11 
  valor  =     44% 
movimientos totales actuales 25 
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Tabla 23: Resumen de las 4 formas que trabajan en la operación de despielado. 
 
Resumen de las diversas formas de desarrollar el trabajo de despielado 
 Método 1 Método 2 Método 3 Método 4 Promedio 
AV 11 10 14 10  
AnV 34 34 36 28  
% total 32% 29% 38% 35% 33,5% 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
Donde. 
AV= Actividades que agregan valor. 
AnV= Actividades que no agregan valor. 
Ver en anexo figura 15, 16,17. Diagrama bimanual. 
 
 
Plan de mejora. 
La mejora se llevará a cabo mediante la implementación de la herramienta de ingeniería de 
estudio del trabajo, para ello se hace un estudio de tiempos para determinar estándares de 
tiempo para las actividades, y estudio de métodos que nos permite analizar los tiempos y 
movimiento improductivos que realizan en la etapa de corte y despielado, donde la etapa de 
corte se divide de la etapa de despielado. Por ser de diferentes técnicas de trabajo para 
realizar cada labor. Del resultado del análisis de las técnicas que se empleamos para 
diagnosticar y con las experiencias de otras industrias similares establecemos la agrupación 
de la etapa de corte y despielado en una sola etapa. 
Teniendo en cuenta la importancia de la necesidad de fluidez de la zona para poder abastecer 
a la siguiente etapa que se ve afectada por la intermitencia de suministro de la etapa de corte 
hacia el despielado. 
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Tabla 24: cuestionario de preguntas preliminares y de fondo Estudio De Métodos en la 


































































a cargo de la 
actividad. 








¿Cómo se hace? 
El operario coge 
la pota la pone 
sobre la meza lo 
acomoda y lo 
secciona en tres 
partes tentáculo 
nuca, tubo aleta, 
cola los cuales 
son almacenados 




























































que la MP 













El que lo hace 














tomando la nuca y 
con la otra mano 
toma el cuchillo y 
secciona la nuca. 
Girando el animal 
para seccionar la 
aleta 
Seguido corta el 
tubo y eviscera 
luego empuja el 
manto sobre la 
mesa para pasarlo 
al otro personal 
para el despielado 
Fuente. Elaboración propia. Tomado de libro Estudio Del Trabajo. KANAWATY George. Pág. 98 
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Tabla 25: Examinar cuestionario de preguntas preliminares y de fondo Estudio De Métodos en 












¿Qué se hace en 
realidad? 
Se corta el tubo 
dejando en manto 
para eviscerado y 
luego quitar la 
piel y telilla. 
¿Por qué hay qué 
hacerlo? 
Para que  el 
producto tenga 
buena 





Se hace en 
mesas 
inoxidables 


















corte envía el 
producto. 
¿Porque se 
hace en ese 
momento? 
Para 








a cargo de la 
actividad. 




cuenta con los 
conocimiento 





¿Por qué se 













en manto para 
eviscerado  y 
quilarlo la 











¿Qué otra cosa 
podría hacerse? 
Implementar el 
eviscerado en la 



























de la MP. 
 Suces 
ión 






de la mesa de 





Cada vez que 
la MP pasa de 

















El que lo hace 





¿Por qué se 
hace de ese 
modo? 
Porque facilita 







el área de corte 




una solo mesa 
de trabajo para 
k el operario 
en línea quite 
la piel. 
Fuente: Elaboración propia. Tomado de libro Estudio Del Trabajo. KANAWATY George. Pág. 98 
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Evaluar. 
Después de determinar el diagnostico usando los diagramas de ingeniería en la etapa de corte 
y despielado se reducirán los tiempos y movimientos innecesarios, los cuales se verán 
plasmados en los nuevos diagramas que surgieron respondiendo las preguntas de fondo y se 
contrastaron con otros métodos usados por empresas del mismo rubro. 
 
Definir. 
En esta parte de la aplicación del estudio del trabajo se define el nuevo método mejorado 
que minimiza los tiempos y movimientos que no agregan valor al proceso de congelado de 
pota de Austral Group, en la etapa de corte y despielado se reorganiza la zona con un 
diagrama de análisis de proceso y un diagrama bimanual donde se presenta la nueva 
propuesta de trabajo. Tanto para el trabajo de corte, también para el trabajo de despielado, 
estas nuevas formas de trabajo se presentó al área de producción de esta etapa en una reunión 
para su implementación. Para tecnificar el trabajo en esta parte del proceso que representa 
un cuello de botella que afecta la productividad de Austral Group. 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
Actividad: corte de pota Fecha: 27/09/2018 




        Actual 
     Propuesto 












































Operación Cantidad Tiempo(seg.) 
 6 95 
 0 0 
 1 25 
TOTAL: 7 162 
Figura 15: Diagrama de operaciones de la etapa de corte y despielado. 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group 
 
 
En este diagrama se puede visualizar que la actividad se requiere de 6 operaciones y 1 
operación mixta, donde tenemos un tiempo de 2,7 minutos de toda la actividad. 
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Cursograma analitico       Operario Material Equipo 
Diagrama Num. Hoja Num. de       Resumen   
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia 
Operación  9   
Transporte  2   
Actividad: 
CORTE Y DESPIELADO 
Demora  1   
Inspeccion 0   
Almacenamiento 0   
Distancia (m)    
Metodo : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre)    
Lugar: sala de congelado Costos:    
Operario (s) : 70 Ficha Num. Mano de obra    
Materiales    
Compuesto por: Fecha: 17/09/2018 Totales    



















 resepcion y verificacion de materia prima  2 5 18       
1 abastecimiento de la materia prima a mesas de corte  2 1 24       









       
3 corte de cola         
4 corte y esvicerado del manto         
5 retiro de ventosas de tentaculos         
7 entregar manto a operario para despielado         






       
9 retiro de la telilla parte interna         
10 almacenamiento en dinos con agua        
 lavado de MP  
3 3 20 
      
 transporte a baja para envasado        
Total  30 6 39 9 2 1 0   
 
Figura 16: Diagrama bimanual mejorado de la etapa de corte. 
Fuente: Elaboración propia tomado de la concepción del método mejorado. 
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El proceso de producción de corte y despielado ahora contiene un total de 9 operaciones, 2 
transportes, 0 inspecciones 1 demora, haciendo un total de 12 actividades. Además, la 
actividad de transporte hace un total de 8 metros de recorrido total en el proceso. 
Actualmente, gracias a la aplicación del estudio del trabajo en los procesos de producción y 
en general corte y despielado, las actividades que sí agregan valor a este, son de 9. Mientras, 
que aquellas que no agregan valor son 3. Por lo tanto, se deduce que el porcentaje del total 




movimientos que no 
  agregan valor  































Figura 17: Diagrama de recorrido mejorado. De corte y despielado. 
Fuente: elaboración propia. Tomado de Austral Group S.A.A. 
1 MESA DE CORTE MESA DE DESPIELADO 
2 3 4 5 6 7 8 
1 
1 
MESA  DE LAVADO  Y 
ALMACENADO   EN 
PANERAS 
9 
MESA DE CORT MESA DE DESPIELADO 
DINOS DE ALMACENAMIENTO 
CARRO DE TRANSPORTE FAJA TRANSPORTADORA 
ZONA DE CORTE Y DESPIELADO DE POTA 
ZONA DE ENVASADO Y PESADO 
* * 
* * * 
* * 
























Nuevo diagrama de corte. Y nuevo diagrama de despielado. 
En el siguiente diagrama se muestra la metodología de estudio del trabajo con respecto al 
método actual del proceso de corte y despielado de pota en la empresa Austral Group S.A.A. 
Empieza cuando el operario coge el producto que esta almacenada en los dinos y termina 
cuando el trabajador lleva al desperdicio al dino de residuo. Se puede apreciar también que 
en el diagrama bimanual el proceso de corte y despielado contiene en total 22 operaciones 
de corte y 19 operaciones de despielado, 0 transportes, 4 demoras de corte y 3 demoras de 
despielado, todas estas hacen un total de 48 actividades en el proceso de corte y despielado 
en la empresa austral Group S.A.A. Así se determinó que la etapa de corte cuenta con 15% 








movimientos que no agregan 
  valor  
 4 
=      0,15 
movimientos totales actuales 26 
 
movimientos que no agregan 
  valor  
 3 
=      0,13 







Diagrama Num. Hoja Num. de Resumen  
Dibujo y Pieza:   
Operación: corte de de pota 
Lugar: sala de corte y despielado 
 
Metodo : Actual 
 
Operario (s) : 01 Ficha Num. 
Compuesto por: Fecha: 26/ octtubre 2018 
Aprobado por: Simbolo Simbolo   










    Descripcion Mano derecha observaciones 
espera         coje el cuchillo sobre la mesa  
coje la pota         agarra la pota para el corte  
agarra y posiciona la pota para el corte         corta la cabeza de la pota  
coje la nuca         corta la nuca y separa los tentaculos  
abienta la nuca a una bandeja de almacenimiento         espera 
 
abienta los tentaculos a una bandeja de 
almacenamiento 
         
espera 
 
coje el cuerpo de la pota         voltea la pota para el corte  
agarra el cuerpo de la pota para realizar el corte y 
dejarlo en manto 
         
corta el cuerpo y aleta 
 
coje el cuerpo para arrancar la aleta         suelta el cuchillo para arrancar la aleta  
arranca la aleta         arranca la aleta  
abienta la aleta a una bandeja de almacenamiento         afrranca la aleta  
abienta la pota hacia delante de la mesa para la 
siguiente actividad 
        
abienta la aleta a la bandeja de almacenamiento 
 
espera         coje el cuchillo sobre la mesa  
Total de actividades 11 0 2 0 11 0 2 0   









22 0 4 0 
Figura 18: Diagrama bimanual mejorado de la etapa de corte. 




Diagrama Num. Hoja Num. de Resumen  
Dibujo y Pieza:   
Operación: despielado de pota 
Lugar: sala de corte y despielado 
 
Metodo : Actual 
 
Operario (s) : 01 Ficha Num. 
Compuesto por: Fecha: 26 octubre 2018 
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo   











   
Descripcion Mano derecha observaciones 
espera         espera  
agarra la pota         agarra la pota  
voltea la pota para el despielado         voltea la pota para el despielado  
despega la piel del cuerpo         despega la piel del cuerpo  
arranca por completo la piel de la pota         sujeta la pota  
agarra la pota         coje el cuchillo  
acomoda el manto para sacar la visera y telilla interior          espera  
gira la pota         retira las viceras con el cuchillo  
sostiene el manto para retiro de la telilla interior          retira la telilla  
acomoda el manto para cortar         corta el manto en 3 partes iguales a todo lo,largo   
abienta en manto seccionado al dino con agua         abeinta el manto seccionado al dino con agua  
           
           
Total de actividades 10 0 1 0 9 0 2 0   
 









19 0 3 0 
 
Figura 19: Diagrama bimanual mejorado de la etapa de despielado. 
Fuente: Elaboración propia tomado de la concepción del método mejor 
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3.4. Implementar el método mejorado. 
 
La implantación del nuevo método representa una reorganización del área de corte y 
despielado que no significa grandes cambios en el ambiente si no en la técnica de corte y 
despielado y la combinación de las operaciones de corte y despielado en una sola operación 
que se llevó el día viernes 26 de octubre 2018, a través de los diagramas establecidos. Se 
coordina con el jefe de Producción Ing. CARLOS DE LA CRUZ. Encargado del proceso 
general de congelado de pota, para la implementación que estará basada en la capacitación 
de las nuevas técnicas diseñadas a partir de personal con mucha experiencia en esta labor, 
presentar el nuevo método plasmado en los diagramas bimanuales y diagramas de recorrido 
ver anexo figura 9 y 10. 
 
3.5. Análisis del nuevo método. 
 
El nuevo método de corte y despielado consta con la fusión de ambas etapas en una sola 
mesa de trabajo la cual se llevaba a cabo de manera separada. Permitiendo incrementar la 
velocidad del proceso ya que al estar en una sola mesa de trabajo se resta los movimientos 
de transporte, y demás insumos implicados en esta labor, como son: personal, materiales y 
tiempo. 
En la siguiente tabla se muestra los resultados de los diagramas de antes y después de la 
etapa de corte y despielado que nos muestra las siguientes características. 
 
 







Todas las actividades que no agregan valor 11 
Actividades que agregan valor 25 
Fuente: Elaboración propia tomado de los diagramas DOP y DAP 
Toma de tiempo para determinar el tiempo estándar de la actividad despielado de pota (pre- 
test). Se procedió a un registro de toma de tiempos inicial considerando 5 días del mes de 



















































































































para la investigación para con ello determinar el tiempo estándar de la actividad del 
despielado de pota en la empresa Austral Group. S.A.A. en el mes de mayo del 2018 
 Para esta toma de muestras preliminares se tomó se empleó la fórmula del tamaño de 
la muestra ver Figura 4. 
 Para esta toma de muestras preliminares se empleó la escala de valoración del libro 
Estudio del Trabajo ver figura 19. 
 
 




trabajador 1 X X2 
toma 1 2,33 2,33 5,43 
toma 2 2,40 2,40 5,76 
toma 3 2,43 2,43 5,90 
toma 4 2,37 2,37 5,62 
toma 5 2,42 2,42 5,86 
toma 6 2,39 2,39 5,71 
toma 7 2,36 2,36 5,57 
toma 8 2,43 2,43 5,90 
toma 9 2,38 2,38 5,66 
toma 10 2,40 2,40 5,76 
TOTAL  23,91 57,18 













El resultado del tamaño de la muestra nos dice que tomaremos 1 muestra a los 20 



















estándar   15% 
Trabajador 1 2,35 100 2,35 0,35 2,70 
Trabajador 2 2,30 100 2,30 0,35 2,65 
Trabajador 3 2,33 75 1,75 0,26 2,01 
Trabajador 4 2,28 100 2,28 0,34 2,62 
Trabajador 5 2,41 75 1,81 0,27 2,08 
Trabajador 6 2,39 100 2,39 0,36 2,75 
Trabajador 7 2,35 100 2,35 0,35 2,70 
Trabajador 8 2,40 75 1,80 0,27 2,07 
Trabajador 9 2,40 75 1,80 0,27 2,07 
Trabajador 10 2,54 50 1,27 0,19 1,46 
Trabajador 11 2,52 50 1,26 0,19 1,45 
Trabajador 12 2,34 75 1,76 0,26 2,02 
Trabajador 13 2,48 50 1,24 0,19 1,43 
Trabajador 14 2,28 125 2,85 0,43 3,28 
Trabajador 15 2,47 75 1,85 0,28 2,13 
Trabajador 16 2,32 125 2,90 0,44 3,34 
Trabajador 17 2,49 75 1,87 0,28 2,15 
Trabajador 18 2,27 125 2,84 0,43 3,26 
Trabajador 19 2,38 75 1,79 0,27 2,05 
Trabajador 20 2,35 100 2,35 0,35 2,70 
   PROMEDIO 2,35 
 




Se realizó una toma de tiempo del nuevo método de trabajo con la unión de los subprocesos 
de corte y despielado en un solo proceso continuo en el cual obtenemos un nuevo tiempo 
estándar 2.76 min de la actividad. 
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Se procedió a un registro de toma de tiempos inicial considerando 5 días del mes de mayo, 
ya que fueron días propicios por la disponibilidad para los investigadores, tomaremos para 
la investigación para con ello determinar el tiempo estándar de la actividad del despielado 
de pota en la empresa Austral Group. S.A.A. en el mes de mayo del 2018 
 Para esta toma de muestras preliminares se tomó se empleó la fórmula del tamaño de 
la muestra. 
 Para esta toma de muestras preliminares se empleó la escala de valoración del libro 
Estudio del Trabajo. 
 
Tabla 29: Observaciones preliminares de corte pos-test. 
Número de 
observaciones 
trabajador 1 X X2 
Toma 1 3,1 3,1 9,61 
Toma 2 2,59 2,59 6,71 
Toma 3 3 3 9,00 
Toma 4 3,15 3,15 9,92 
Toma 5 3,09 3,09 9,55 
Toma 6 2,57 2,57 6,60 
Toma 7 3,05 3,05 9,30 
Toma 8 2,58 2,58 6,66 
Toma 9 2,55 2,55 6,50 
Toma 10 3 3 9,00 
TOTAL  28,68 82,86 







n= 11,8   = 12 
 
El resultado del tamaño de la muestra nos dice que tomaremos 12 muestra a los 20 







































































































     
15% 
 
Trabajador 1 2,57 3,11 2,59 3,00 3,10 2,57 3,17 3,13 2,59 3,00 3,09 2,58 2,88 75 2,2 0,32 2,48 
Trabajador 2 3,00 3,15 2,55 3,17 3,12 3,06 3,00 3,04 3,15 3,01 2,59 3,04 2,99 75 2,24 0,34 2,58 
Trabajador 3 3,07 3,10 3,02 3,13 3,00 2,59 3,06 3,02 3,14 3,09 3,05 2,13 2,95 50 1,48 0,22 1,70 
Trabajador 4 2,57 3,00 3,03 2,58 3,03 2,59 3,02 2,56 3,00 3,01 3,07 3,01 2,87 100 2,87 0,43 3,30 
Trabajador 5 2,59 3,04 3,01 3,06 2,57 3.14 3,05 3,02 3,00 3,07 3,02 3,04 2,95 50 1,48 0,22 1,70 
Trabajador 6 2,53 3,00 2,57 2,54 3.03 3,00 3,01 2,56 3,01 3,05 2,59 3,00 2,81 100 2,81 0,42 3,23 




Fuente: Elaboración propia, tomada de Austral Group 
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Se realizó una toma de tiempo del nuevo método de trabajo con la unión de los subprocesos 
de corte y despielado en un solo proceso continuo en el cual obtenemos un nuevo tiempo 
estándar 2.70 min de la actividad. 
Productividad Mo, Mp post-test 
 










Septiembre 0,17028 0,86450 
Octubre 0,17369 0,85166 
Noviembre 0,17401 0,85365 
 0,17266 0,85660 
 














Tn s/. 350,00 
Precio de venta 
producto final 
promedio/día 




Septiembre S/ 4367,750, S/ 5,175,72 S/ 19,384,27 S/ 2,031,16 
Octubre S/ 4,502,80 S/ 5,215,50 S/ 19,238,41 S/ 1,979,61 
Noviembre S/ 4,467,78 S/ 5,075,39 S/ 18,769,74 S/ 1,966,82 
Promedio S/ 1,992,53 
 






Para los resultados pos test se tomó como lecturas de producción datos con un ingreso del 
10% más de materia prima. Y los tiempos se tomaron de otras empresas con el método 
funcionando. Ya que por motivos fuera de nuestro control la empresa no produjo congelado 




Figura 20: Comparación porcentual de los cambios de Mp, Mo, movimientos que no agregan valor, tiempo 
estándar. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Análisis inferencial. 
Se efectuó el análisis de normalidad de la muestra, para saber si los datos de la variable son 
paramétricos o no paramétricos. 
 
Análisis de hipótesis general. 
Ha: Estudio del trabajo en el área de congelado incrementa la productividad de la empresa 
Austral Group. Coishco 2018. 
Para ello se emplearon 5 dimensiones que son 1 Diagnosticar, 2 Estudio de tiempos, 3 
Estudio de Métodos, 4 aplicar el nuevo método, 5 análisis del nuevo método. 
Se realiza el análisis de los datos antes y después de la variables dependiente (Estudio del 
Trabajo) e independiente (Productividad), las dimensiones a analizar son materia prima y 
mano de obra mediante el uso del estadígrafo SPSSS versión 25 con el objetivo de conocer 
si nuestros datos so paramétricos o no paramétricos. Y realizar la comparación de las 
hipótesis a través de las medias de esta forma contrastar la mejora realizada dado que nuestra 
es mayor a 30 se utilizó el estadígrafo Kolmogorov-Smirnov. 
 
Prueba de normalidad. 
Dimensión materia prima. 
Productividad de materia prima. 
Antes Despues 
Tiempo estandar Movimiento que no 
agregan valor 

















COMPARACION DE RESULTADOS 
86% 
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H0: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado no incrementa la 
productividad en la empresa Austral Group. 2018. 
 
Ha: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado incrementa la 
productividad en la empresa Austral Group. 2018. 
 
Regla de decisión 
Si pv ≤ 0,05 los datos de la serie presentan un comportamiento no paramétrico. 
Si pv > 0,05 los datos de la serie presentan un comportamiento paramétrico. 
 
Figura 21: Prueba de normalidad variable productividad antes y después. 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS.25 
 
Interpretación 
En la figura 21: se puede observar el valor de la significancia de nuestras variables antes y 
después tienen un valor mayor a 0.05 respectivamente de acuerdo a la regla de decisión 
nuestras variables presentan un comportamiento paramétrico por consiguiente se analizan 
las muestras mediante el análisis ¨T-student¨ 
 
Prueba de veracidad. 
H0: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado no incrementa la 
productividad en la empresa Austral Group. 2018. 
 
Ha: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado incrementa la 
productividad en la empresa Austral Group. 2018. 
 
Regla de decisión: 
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Figura 22: contrastación de hipótesis de productividad. 
 





En la Figura 22: se puede evidenciar los resultados de la madia de la productividad pre test 
es 0,8360 es menor que la madia del resultado de productividad de Mp pos test 0,8573 por 
lo tanto se rechaza la hipótesis nula que nos dice que “la Aplicación del Estudio del Trabajo 
no incrementa la productividad por lo tanto se acepta la hipótesis alternativa. 
 
Prueba de hipótesis de productividad 
Dimensión mano de obra. 
 
 
Prueba de normalidad. 
Dimensión materia prima. 
Productividad de materia prima. 
H0: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado no incrementa la 
productividad en la empresa Austral Group. 2018. 
 
Ha: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado incrementa la 
productividad en la empresa Austral Group. 2018. 
 
Regla de decisión 
Si pv ≤ 0,05 los datos de la serie presentan un comportamiento no paramétrico. 
Si pv > 0,05 los datos de la serie presentan un comportamiento paramétrico. 
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Dado que nuestros datos son menores que el nivel de significancia 0.05 de comportamiento 
no paramétrico se procede hacer un análisis de pruebas de rangos con Wilcoxon. 
 
Tabla 33: Prueba de normalidad variable productividad antes y después. 
Estadísticos de pruebaa 
 
Mo_post - Mo_pre 
Z -4,529b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 





Se rechaza la H0: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado no 
incrementa la productividad en la empresa Austral Group. 2018. 
Ha: la aplicación del estudio del trabajo en el área de congelado incrementa la 
productividad en la empresa Austral Group. 2018. 







Se puede observar que la significancia de la prueba ruta de wilcoxon que ha sido aplicada a 
la productividad de mano de obra pose un valor de 0.000 según regla de decisión se rechaza 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, donde la aplicación del estudio del trabajo 






CHÁVEZ, Diego. En su tesis, “Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la 
productividad del área de capacitación de la empresa teleatento del Perú sac”, callao, 2017. 
Sostiene que la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad del área de 
capacitación de la empresa teleatento del Perú sac, callao, 2017. Resultado: Estudio de 
métodos con respecto a esta dimensión de la variable independiente, incrementa la 
productividad en un 40%. Coincidimos con la presente tesis el estudio de métodos los 
movimientos que no agregan valor no incrementan la productividad, en la presente tesis se 
redujo 48% de movimientos que no agregan valor los cueles se ven reflejado el nuevo 
método mejorado con un incremento de 60% en la variable dependiente (productividad) en 
los movimientos de Austral Group. 
ULCO, Claudia. En su estudio titulada “aplicación de ingeniería de métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
industrias art print., universidad cesar vallejo, 2015”. Se llegó a la conclusión que el estudio 
de tiempos permitió determinar el tiempo estándar del proceso de 377.95 minutos/millar, a 
una reducción de 290.56 min/millar y una productividad de 193 cajas/hora. Haciendo un 
incremento de la productividad de 23.70%, por lo tanto no coincidimos con el estudio 
referencial, aplicando el estudio de tiempo utilizando la técnica toma de tiempos con 
cronometro en el área de congelado de la etapa corte y Despielado de pota en la Empresa 
Austral se determinó una reducción y estandarización de tiempo de proceso de 5,50 min a 







1. Identificar las condiciones que restringen la productividad del área congelado de pota. Y 
la implementación de un nuevo método de trabajo, contribuyo a mejorar la productividad 
en 0.6%, esto indica que la productividad incremento de 123 tn/h a 333 tn/h de producto 
terminado en una jornada de trabajo de 12 horas. 
2. Diagnosticar del proceso productivo de congelado de pota permitió identificar las causas 
que generan la baja productividad, el método inicial de trabajo de cada etapa. Así como 
también determinar el tiempo estándar inicial de 5,59 min de las actividades corte y 
Despielado de pota que generan la baja productividad. Donde también se identificó que 
existen actividades que no generan valor en un 33,5%. 
3. El estudio de tiempo después de la mejora nos permitió identificar las mejoras pre test y 
post test y calificar el nuevo tiempo estándar de la actividad corte y Despielado de 5,59 
min a 5,05 min, disminuyendo 54 seg. improductivos ya que esta actividad es realizada 
por 20 personas la totalidad de tiempos ganados es 18 min. Por cada organismo procesado 
y permitiendo un incremento de la capacidad de producción de 9,7%. 
4. El estudio de métodos a través de los diagramas DAP, DOP y Bimanual permitió mejorar 
en 15%. las actividades. Y se identificaron que 33,5%. De actividades que no agregaban 
valor afectaban la productividad de la empresa. 
5. Al aplicar el nuevo método de trabajo a la etapa de corte y despielado aumentaron los 
movimientos que generan valor al proceso de 66,55% a 75,5% generando una 





1. Se recomienda realizar un estudio de distribución de planta para reducir los movimientos 
de traslado de la materia prima desde la descarga hacia la zona de proceso ya que. es uno 
de los factores encontrados en la investigación mediante el estudio del trabajo que generan 
la baja productividad. 
 
2. Para el diagnostico se recomienda hallar lecturas fidedignas de la producción para obtener 
un resultado confiable para el desarrollo del estudio del trabajo. 
 
3. Al realizar la técnica de estudio de tiempos es recomendable realizar la operación de 
forma minuciosa, y la calificación que se brinda a cada operario a su desempeño en la 
operación sea lo más veras, para establecer el tiempo estándar de forma adecuada. 
 
 El nuevo tiempo estándar se debe revisar cuando empiece la temporada de captura de 
calamar gigante (pota) para poder identificar variaciones, ya que en los meses de estudio 
no hubo una producción continúa. 
 
4. Se debe tener en cuenta los más mínimos detalles de los movimientos que se emplean en 
la manufactura de la materia prima, estas observaciones deben ser registradas en tiempos 
periódicos para su evaluación en el tiempo ya que el personal no es estable en un solo 
puesto. que pueden ocasionar variación en las lecturas. 
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Total S/. 10,131 
Anexo 2: Recursos y presupuestos 
 
Recursos y Presupuesto    
Descripción Cantidad Unitario Total 
S/. Costo S/. Costo 
Materiales electrónicos 
   
laptop Dell 1 1 800 1 800 
laptop Hp 1 1 750 1 750 
impresora Canon prixma G 2100 1 619 619 
papel, útiles y materiales de oficina    
papel bon A4 (* millar) 2 10 20 
Resaltador 4 2 8 
Lapiceros 6 1 6 
Lápices 4 1 4 
servicio de transportes e internet    
movilidad distrital (Chim.-Nvo Chim) 150 2.8 420 
movilidad interdistrital (Samanco, 
Chimbote) 
32 5 160 
movilidad interdistrital (Chimbote, santa) 32 2 64 
Internet 4(x 2) 50 400 
anillado    
Anillados 10 2.5 25 
recursos humanos    
Asesor temático 13(x 
2) 
30 780 
Asesor metodólogo 68(x 
2) 







Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 3: Matriz de consistencia. 
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Anexo 4: Pre test. Producción y productividad del mes de febrero de Mo y Mp. 
 
 

































las 2 primeras 
horas 25% mas 
 
Horas extras 
de la 3ra hora en 
adelante 35% mas 
 
Costo de Mo 













1 13,44 11,23 11230,00 108 1542,24 72770,40 14,28 30 9,38 21,67 61,04 6592,59 0,83535 0,15432 0,00926 
2 12,34 10,21 10210,00 107 1527,96 65548,20 14,28 30 9,38 21,67 61,04 6531,55 0,82739 0,15576 0,00935 
5 15,21 12,60 12600,00 107 1855,38 80892,00 17,34 30 9,38 37,16 76,53 8189,11 0,82840 0,15576 0,00935 
6 17,22 14,50 14500,00 107 1746,24 93090,00 16,32 30 9,38 32,00 71,37 7636,59 0,84204 0,15576 0,00935 
7 12,22 10,20 10200,00 112 1942,08 68544,00 17,34 30 9,38 37,16 76,53 8571,78 0,83470 0,14881 0,00893 
8 13,34 11,34 11339,00 105 1606,50 71435,70 15,30 30 9,38 26,83 66,21 6951,66 0,85000 0,15873 0,00952 
9 14,53 12,25 12250,00 107 1855,38 78645,00 17,34 30 9,38 37,16 76,53 8189,11 0,84308 0,15576 0,00935 
12 11,30 9,46 9460,00 114 1976,76 64706,40 17,34 30 9,38 37,16 76,53 8724,85 0,83717 0,14620 0,00877 
13 10,34 8,68 8680,00 116 1774,80 60412,80 15,30 30 9,38 26,83 66,21 7679,93 0,83946 0,14368 0,00862 
14 12,31 10,35 10350,00 115 1759,50 71415,00 15,30 30 9,38 26,83 66,21 7613,72 0,84078 0,14493 0,00870 
15 13,97 11,87 11874,50 110 1795,20 78371,70 16,32 30 9,38 32,00 71,37 7850,70 0,85000 0,15152 0,00909 
16 12,57 10,50 10500,00 114 1627,92 71820,00 14,28 30 9,38 21,67 61,04 6958,85 0,83532 0,14620 0,00877 
19 14,22 11,97 11970,00 109 2001,24 78283,80 18,36 30 9,38 42,32 81,70 8905,03 0,84177 0,15291 0,00917 
20 15,38 12,82 12820,00 106 1838,04 81535,20 17,34 30 9,38 37,16 76,53 8112,58 0,83355 0,15723 0,00943 
21 16,21 13,60 13600,00 109 1667,70 88944,00 15,30 30 9,38 26,83 66,21 7216,48 0,83899 0,15291 0,00917 
22 14,37 11,98 11980,00 110 1683,00 79068,00 15,30 30 9,38 26,83 66,21 7282,69 0,83368 0,15152 0,00909 
23 13,29 11,30 11296,50 114 2093,04 77268,06 18,36 30 9,38 42,32 81,70 9313,52 0,85000 0,14620 0,00877 
26 14,72 12,29 12290,00 107 1746,24 78901,80 16,32 30 9,38 32,00 71,37 7636,59 0,83492 0,15576 0,00935 
27 9,57 8,13 8134,50 115 1932,77 56128,05 17 30 9,38 34,46 73,83 8490,88 0,85000 0,14493 0,00870 
28 12,32 10,35 10350,00 110 1855,68 68310,00 17 30 9,38 34,78 74,15 8156,88 0,84010 0,15152 0,00909 
 S/ 71,12 S/ 156,605,07 0,83934 0,15152  
 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group 
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Anexo 5: Tabla de Pre test. Producción y productividad del mes de marzo de Mo y Mp. 
 
































las 2 primeras 
horas 25% mas 
 
Horas extras 
de la 3ra hora en 
adelante 35% mas 
 














2 15,35 12,9 12900,00 129 1860,18 99846,00 14,42 30 9,38 22,38 61,75 7965,91 0,84039 0,12920 0,00775 
7 13,58 11,22 11220,00 127 2354,58 85496,40 16,48 30 9,38 32,81 72,18 9166,86 0,82622 0,13123 0,00787 
8 15,22 12,50 12500,00 130 2142,40 97500,00 16,48 30 9,38 32,81 72,18 9383,40 0,82129 0,12821 0,00769 
9 14,35 11,85 11850,00 115 2132,10 81765,00 18,54 30 9,38 43,23 82,61 9500,01 0,82578 0,14493 0,00870 
12 11,28 9,48 9475,20 128 2348,80 72769,54 18,35 30 9,38 42,27 81,65 10450,80 0,84000 0,13021 0,00781 
13 12,57 10,35 10350,00 123 2280,42 76383,00 18,54 30 9,38 43,23 82,61 10160,88 0,82339 0,13550 0,00813 
16 10,41 8,74 8744,40 120 2224,80 62959,68 16,48 30 9,38 32,81 72,18 8661,60 0,84000 0,13889 0,00833 
20 12,38 10,29 10290,00 123 2153,73 75940,20 17,51 30 9,38 38,02 77,39 9519,51 0,83118 0,13550 0,00813 
21 13,31 11,07 11070,00 124 2171,24 82360,80 15,45 30 9,38 27,59 66,97 8303,74 0,83171 0,13441 0,00806 
22 15,27 12,62 12620,00 130 2008,50 98436,00 15,45 30 9,38 27,59 66,97 8705,53 0,82646 0,12821 0,00769 
23 14,16 11,50 11500,00 120 2098,80 82800,00 17,49 30 9,38 37,92 77,29 9275,18 0,81215 0,13889 0,00833 
26 12,87 10,55 10550,00 120 2224,80 75960,00 17,51 30 9,38 38,02 77,39 9287,33 0,81974 0,13889 0,00833 
27 13,53 11,20 11200,00 133 1917,86 89376,00 14,42 30 9,38 22,38 61,75 8212,92 0,82779 0,12531 0,00752 
28 14,68 12,50 12500,00 128 2373,12 96000,00 15,45 30 9,38 27,59 66,97 8571,60 0,85150 0,13021 0,00781 
 S/ 72,85 S/ 127,165,25 0,82983 0,13354  
 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Anexo 6: de Pre test. Producción y productividad del mes de abril de Mo y Mp. 
Producción Cantidad de  personal y cantidad de horas Costo de mano de obra 
 
 
































las  2 primeras 
horas  25% mas 
 
Horas  extras 
de la 3ra hora en 
adelante 35% mas 
 














5 10,58 8,89 8887,20 107 1763,36 57055,82 17,51 30 9,38 38,02 77,39 8281,20 0,84000 0,15576 0,00935 
6 13,21 10,98 10980,00 105 1514,10 69174,00 18,54 30 9,38 43,23 82,61 8673,92 0,83119 0,15873 0,00952 
9 11,42 9,60 9600,00 112 1961,12 64512,00 17,51 30 9,38 38,02 77,39 8668,17 0,84063 0,14881 0,00893 
10 9,87 8,35 8350,00 106 1856,06 53106,00 15,45 30 9,38 27,59 66,97 7098,36 0,84600 0,15723 0,00943 
13 8,92 7,58 7580,00 98 1816,92 44570,40 17,51 30 9,38 38,02 77,39 7584,65 0,84978 0,17007 0,01020 
17 10,34 8,62 8620,00 115 1895,20 59478,00 16,48 30 9,38 32,81 72,18 8300,70 0,83366 0,14493 0,00870 
18 9,35 7,90 7900,00 111 1829,28 52614,00 16,48 30 9,38 32,81 72,18 8011,98 0,84492 0,15015 0,00901 
20 8,52 7,26 7260,00 98 1413,16 42688,80 14,42 30 9,38 22,38 61,75 6051,62 0,85211 0,17007 0,01020 
24 11,41 9,58 9584,40 114 1878,72 65557,30 18,54 30 9,38 43,23 82,61 9417,40 0,84000 0,14620 0,00877 
25 13,33 11,05 11050,00 114 2113,56 75582,00 14,42 30 9,38 22,38 61,75 7039,64 0,82896 0,14620 0,00877 
27 9,73 8,17 8173,20 105 1946,70 51491,16 17,51 30 9,38 38,02 77,39 8126,41 0,84000 0,15873 0,00952 
 S/ 73,60 S/ 87,254,04 0,84066 0,15517  
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
Anexo 7: Tabla de Pre test. Producción y productividad del mes de mayo de Mo y Mp. 
 






























las 2 primeras 
horas 25% mas 
Horas extras 
de la 3ra hora en 
adelante 35% mas 
 














4 14,2 11,95 11950,00 102 6138,00 92714,49 15,11 30 9,38 25,84 65,22 6671,91 0,84155 0,12889 0,00980 
9 11,34 9,60 9600,00 89 5322,00 85748,06 16,11 30 9,38 30,94 70,32 6237,12 0,84656 0,11196 0,01136 
10 10,72 9,08 9080,00 92 5520,00 94496,88 17,12 30 9,38 36,04 75,41 6938,17 0,84701 0,09609 0,01087 
11 14,9 12,52 12516,00 96 5760,00 98605,44 17,12 30 9,38 36,04 75,41 7239,83 0,84000 0,12693 0,01042 
17 15,22 12,68 12680,00 99 5940,00 89723,70 15,11 30 9,38 25,84 65,22 6456,69 0,83311 0,14132 0,01010 
18 12,35 10,25 10250,00 86 5160,00 93530,16 18,13 30 9,38 41,14 80,51 6924,11 0,82996 0,10959 0,01163 
24 10,49 8,92 8920,00 85 5100,00 82171,20 16,11 30 9,38 30,94 70,32 5976,95 0,85033 0,10855 0,01176 
25 13,26 10,99 10990,00 94 5640,00 102230,64 18,13 30 9,38 41,14 80,51 7568,21 0,82881 0,10750 0,01064 
31 15,38 12,92 12919,20 99 5940,00 113650,02 19,13 30 9,38 46,24 85,61 8475,47 0,84000 0,11368 0,01010 
 S/ 74,28 S/ 62,488,46 0,83970 0,11606  
 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Anexo 8: Tabla de Pos test. Producción y productividad del mes de septiembre de Mo y Mp. 
 







































Costo de Mo 













3 15,45 13,42 13420 103 1072,23 64334 10,41 30 9,38 0,5535 39,93 4112,64 0,86861 0,20860 0,01252 
4 13,57 11,59 11590 103 1402,86 84172 13,62 30 9,38 4,887 44,26 4558,99 0,85409 0,13769 0,00826 
5 12,45 10,93 10930 98 1334,76 80086 13,62 30 9,38 4,887 44,26 4337,68 0,87791 0,13648 0,00819 
6 14,26 12,28 12280 102 1170,96 70258 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4220,05 0,86115 0,17479 0,01049 
7 13,57 11,90 11900 105 1093,05 65583 10,41 30 9,38 0,5535 39,93 4192,49 0,87693 0,18145 0,01089 
10 13,55 11,79 11790 99 1242,45 74547 12,55 30 9,38 3,4425 42,82 4238,93 0,87011 0,15816 0,00949 
11 15,28 13,19 13190 104 1527,76 91666 14,69 30 9,38 6,3315 45,71 4753,48 0,86322 0,14389 0,00863 
12 16,54 14,49 14490 105 1317,75 79065 12,55 30 9,38 3,4425 42,82 4495,84 0,87606 0,18327 0,01100 
13 13,43 11,50 11500 102 1170,96 70258 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4220,05 0,85629 0,16368 0,00982 
14 15,58 13,42 13420 101 1267,55 76053 12,55 30 9,38 3,4425 42,82 4324,57 0,86136 0,17646 0,01059 
17 16,56 14,11 14110 106 1103,46 66208 10,41 30 9,38 0,5535 39,93 4232,42 0,85205 0,21312 0,01279 
18 13,58 11,81 11815 102 1170,96 70258 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4220,05 0,87000 0,16816 0,01009 
19 16,45 14,11 14110 104 1193,92 71635 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4302,79 0,85775 0,19697 0,01182 
20 15,34 13,35 13346 103 1292,65 77559 12,55 30 9,38 3,4425 42,82 4410,20 0,87000 0,17207 0,01032 
21 14,83 12,75 12750 103 1402,86 84172 13,62 30 9,38 4,887 44,26 4558,99 0,85974 0,15148 0,00909 
26 15,35 13,41 13410 105 1205,40 72324 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4344,17 0,87362 0,18542 0,01112 
27 16,83 14,48 14480 107 1561,13 93668 14,59 30 9,38 6,1965 45,57 4876,15 0,86037 0,15459 0,00928 
28 13,56 11,55 11550 102 1170,96 70258 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4220,05 0,85177 0,16440 0,00986 
 S/ 42,41 S/ 78619,505, 0,86450 0,17059  
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Anexo 9: Tabla de Pos test. Producción y productividad del mes de octubre de Mo y Mp. 
 







































Costo de Mo 













4 14,9 12,69 12695 108 1008,72 60523 9,34 30 9,38  39,38 4252,50 0,85200 0,20975 0,00926 
5 12,57 10,69 10690 107 1431,66 85900 13,38 30 9,38 4,563 43,94 4701,37 0,85044 0,12445 0,00935 
9 13,48 11,65 11650 108 1427,76 85666 13,22 30 9,38 4,347 43,72 4721,98 0,86424 0,13599 0,00926 
10 12,53 10,48 10480 107 999,38 59963 9,34 30 9,38  39,38 4213,13 0,83639 0,17478 0,00935 
11 15,32 13,11 13110 105 1093,05 65583 10,41 30 9,38 0,5535 39,93 4192,49 0,85574 0,19990 0,00952 
12 16,35 13,73 13730 110 1262,80 75768 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4551,03 0,83976 0,18121 0,00909 
15 15,33 13,22 13220 109 1472,59 88355 13,51 30 9,38 4,7385 44,11 4808,37 0,86236 0,14962 0,00917 
16 15,02 12,65 12650 109 1367,95 82077 12,55 30 9,38 3,4425 42,82 4667,11 0,84221 0,15412 0,00917 
17 16,24 13,57 13570 110 1027,40 61644 9,34 30 9,38  39,38 4331,25 0,83559 0,22013 0,00909 
18 10,89 9,42 9420 104 1193,92 71635 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4302,79 0,86501 0,13150 0,00962 
25 15,38 13,33 13330 108 1470,96 88258 13,62 30 9,38 4,887 44,26 4780,30 0,86671 0,15104 0,00926 
26 16,64 14,09 14090 107 999,38 59963 9,34 30 9,38  39,38 4213,13 0,84675 0,23498 0,00935 
30 17,38 14,70 14700 111 1393,05 83583 12,55 30 9,38 3,4425 42,82 4752,74 0,84580 0,17587 0,00901 
31 16,59 14,27 14270 110 1262,80 75768 11,48 30 9,38 1,998 41,37 4551,03 0,86016 0,18834 0,00909 
 S/ 41,66 S/ 63,039,20 0,85166 0,17369  
 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
 
 
Anexo 10: Tabla de Pos test. Producción y productividad del mes de noviembre de Mo y Mp. 
 







































Costo de Mo 













6 12,33 10,48 10480,00 108 926,64 55598 8,58 30 9,38  39,38 4252,50 0,8500 0,1885 0,0093 
7 11,25 9,65 9650,00 106 1061,06 63664 10,01 30 9,38  39,38 4173,75 0,8578 0,1516 0,0094 
8 15,48 13,22 13220,00 108 961,52 57691 8,90 30 9,38  39,38 4252,50 0,8540 0,2292 0,0093 
9 16,57 14,17 14170,00 108 1193,29 71598 11,05 30 9,38 1,41615 40,79 4405,44 0,8552 0,1979 0,0093 
12 15,39 13,02 13020,00 107 1526,68 91601 14,27 30 9,38 5,7618 45,14 4829,64 0,8460 0,1421 0,0093 
13 15,24 13,19 13190,00 109 1438,26 86295 13,20 30 9,38 4,31325 43,69 4762,02 0,8655 0,1528 0,0092 
14 13,56 11,55 11553,12 108 1035,72 62143 9,59 30 9,38  39,38 4252,50 0,8520 0,1859 0,0093 
15 16,35 13,80 13800,00 109 1438,26 86295 13,20 30 9,38 4,31325 43,69 4762,02 0,8440 0,1599 0,0092 
16 14,34 12,31 12310,00 107 1297,05 77823 12,12 30 9,38 2,8647 42,24 4519,65 0,8584 0,1582 0,0093 
 S/ 41,45 S/ 40,210,02 0,8537 0,17401  
 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Anexo 11: Encuesta de confiabilidad. 
 
 
ENCUESTA DE CONFIABILIDAD PARA IMPLEMENTACIÓN DE NUEVO 
MÉTODO DE TRABAJO. 
 
Área de trabajo: congelado –Austral Group. Fecha: 16 de octubre 2018. 
I. PRESENTACIÓN: Los tesistas Elmer Adin, ACUÑA PAREDES y Luis Oswaldo, 
BRICEÑO DOMINGUEZ. De la facultad de la escuela de ingeniería de Ingeniería Industrial 
de la universidad César Vallejo, filial Chimbote. Han desarrollado el proyecto de tesis 
titulada: “ESTUDIO DEL TRABAJO EN EL ÁREA DE CONGELADO PARA 
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD. EMPRESA AUSTRAL GROUP COISHCO, 
2018” cuyo objetivo es: Mejorar el método de trabajo en el área de congelado de la empresa 
AUSTRAL GROUP S.A.A. En la ciudad de Coischo en el año 2018. Beneficiando de esta 
manera al desarrollo de las actividades de producción del área de congelado en cuanto al 
manejo y cantidad de producción, repercutiendo de manera positiva para el personal 
involucrado en dicha área y la empresa. Por tal motivo es importante que usted 




i. La información que usted nos brinde es personal, sincera y anónima. 
ii. Marque solo una de las respuestas para cada pregunta, 
que Ud. Considera la opinión correcta. 
iii. Debe contestar 
todas las preguntas. 
III. ASPECTOS GENERALES. 
i. Género:  masculino ( ) femenino( ) 
ii. Edad: ( ) 15 a 20; años; ( ) 21 a 25 años; ( ) 0 a 30 años; ( ) 31 a 35años. 
iii. ( ) 36 a 35 años; ( ) 41 a más años. 
 
IV. GRADO DE INSTRUCCIÓN 
( ) Primaria; ( ) Secundaria; ( ) Superior 
V. EXPERIENCIA EN EL ÁREA DE TRABAJO 
( ) 1 año; ( ) 2 años; ( ) 3 años; ( ) 4 años; ( ) 5 años; ( ) años. 
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Anexo 12: Escala de medición. 
 
Escala de Medición 
1 2 3 4 5 
muy de acuerdo en desacuerdo no se de acuerdo 
muy de 
acuerdo 












 D1:DIAGNOSTICAR CALIFICACIÖN 
Nª Reactivos 1 2 3 4 5 
1 El diagnostico ayuda a identificar los procesos lentos del área de 
congelado. 
     
2 El diagnostico ayuda a identificar los malos métodos de trabajo.      
3 El diagnostico ayuda a mejorar la calidad de la producción.      
4 El diagnostico ayuda aumentar la producción.      
 D2: ESTUDIO DE TIEMPOS  
Nª Reactivos 1 2 3 4 5 
1 Al controlar los tiempos de producción se reduce los costos.       
2 Al identificar los tiempos de proceso ayuda a mejorar la calidad del 
producto. 
     
3 Al reducir los tiempos de producción aumenta las ganancias      
4 Al reducir los tiempos de producción mejora los sueldos.      
 D3: ESTUDIO DE METODOS  
Nª Reactivos 1 2 3 4 5 
1 Al reducir los movimientos en el trabajo aumenta producción.      
2 Al reducir los movimientos en el trabajo reduces el cansancio de los 
trabajadores. 
     
3 La forma de trabajo actual es la correcta.      
4 Al reducir los movimientos de traslado de un lugar a otro aumenta las 
ganancias. 
     
 D4: IMPLEMENTACION DE UN MEJOR METODO DE 
TRABAJO 
 
Nª Reactivos 1 2 3 4 5 
1 La implementación del nuevo método de trabajo aumenta la producción.      
2 El nuevo método de trabajo reduce los tiempos de procesos.      
3 El nuevo método de trabajo elimina los movimientos innecesarios en la 
producción. 
     
4 El nuevo método de trabajo mejora la calidad del producto.      
 D5: ANALISIS DE UN MEJOR METODO  
Nª Reactivos 1 2 3 4 5 
1 Al analizar el nuevo método de trabajo ayuda en tener una producción 
continua. 
     
2 El análisis del nuevo método de trabajo ayuda aumenta las utilidades.      
3 Con el análisis del nuevo método de trabajo controlamos los tiempos de 
procesos. 
     
4 Al analizar el nuevo método de trabajo se obtiene una mejor 
calidad de producto. 
     
Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama Num. Hoja Num. d Resumen 
Dibujo y Pieza:  
Operación: despielado de pota  
Lugar: sala de corte y despielado 
 
Metodo : Actual 
 
Operario (s) : 01 Ficha Num. 
Compuesto por: Fecha: 
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo   











   
Descripcion Mano derecha observaciones 
espera         coge el cuchillo  
coge el producto del dino         coje el producto del dino  falta de abastecimiento en mesa de trabajo 
acomodo del producto en la mesa         acomoda el producto sobre la mesa   
sostiene el producto contra la mesa          corta el cuerpo de la pota por la mitad  
sostiene el producto contra la mesa          corta los laterales del manto de la pota  
espera         deja el cuchillo sobre la mesa   
coje el manto y lleva al chorro de agua         habre la valvula de agua   
llava el manto 
        
lava el manto el lavado debe realizar al final de la operación 
coloca el manto sobre la mesa         cierra la valvula de agua   
sostiene del producto en la mesa         retira la piel del cuerpo  
voltea el producto         retira la piel del cuerpo  
levanta el producto a la valvula del agua         abre la valvula del agua  
lava el producto         lava el producto   
cierra la valvula del agua         coloca el manto sobre la mesa   
espera         empuja el manto al centro de la meja  
recoge el desperdicio de la mesa         recoje el desperdicio de la mesa   
transporte de residuo a dino seleccionado         transporte al dino seleccinado   
Total de actividades 10 4 3 0 14 3 0 0   









24 7 3 0 
Fuente: elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Anexo 14: Diagrama bianual despielado.2 
 
Diagrama Bimanual 
Dia gra ma Num.  Hoja Num. de  Resumen 
Dibujo y Pieza:   
Operación: despiela do de pota  
Lugar:  sala de corte y despiela do 
 
Me todo :  Actua l  
 
Operario (s) : 01 Fic ha Num. 
Compuesto por: Fec ha:  
Aprobado por: Fec ha:  Simbolo Simbolo   











   
Descripcion Mano derecha observaciones  
espera          coge el cuchillo  
coge el producto del dino         espera falta de abastecimiento en mesa de trabajo 
acomodo del producto en la mesa          espera  
sostie ne el producto contra la mesa          corta el cuerpo de la pota por la mitad  
sostie ne el producto contra la mesa          corta los laterales del manto de la pota  
espera          deja el cuchillo sobre la mesa  
coje el ma nto y lle va al chorro de agua          habre la valvula de agua  
llava el ma nto 
        
lava el manto el lavado debe realizar al final de la operación 
coloca el ma nto sobre la mesa          cierra la valvula de agua  
sostie ne del producto en la mesa          retira la piel del cuerpo parte externa  
espera          coje el cuchillo   
espera          corta sobrande de pielen el cuerpo  
leva nta el producto a la valvula del a gua          abre la valvula del agua  
lava el producto         lava el producto  
coloca el ma nto sobre la mesa          cierra la valvula de agua  
espera          empuja el manto al centro de la meja  
recoge el desperdicio de la mesa          recoje el desperdicio de la mesa  
transporte de residuo a dino selecciona do          transporte al dino seleccinado  
Total de activida des  8 4 6 0 14 2 2 0   
 










22 6 8 0 
 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Anexo 15: diagrama bianual despielado 3. 
 
Diagrama Bimanual 
Diagrama Num Hoja Num. de Resumen 






Operario (s) : 0Ficha Num. 
Compuesto po Fecha: 
Aprobado por Fecha: Simbolo Simbolo   











   
Descripcion Mano derecha observaciones 
espera         coge el cuchillo  
coge el producto del dino         espera falta de abastecimiento en mesa de trabajo 
acomodo del producto en la mesa         espera  
sostiene el producto contra la mesa         corta el cuerpo de la pota por la mitad   
 
sostiene el producto contra la mesa 
         
corta los laterales del manto de la pota  
se debe de realizar en el corte para facilitar el 
despielado 
espera         deja el cuchillo sobre la mesa  
sostiene del producto en la mesa         retira la piel del cuerpo externa  
voltea el producto         retira la piel del cuerpo interno  
levanta el producto a la valvula del agua         abre la valvula del agua  
lava el producto         lava el producto  
coloca el manto sobre la mesa         cierra la valvula de agua  
espera         empuja el manto al centro de la meja   
recoge el desperdicio de la mesa         recoje el desperdicio de la mesa  
transporte de residuo a dino seleccionado         transporte al dino seleccinado  
Total de actividades 9 3 3 0 9 1 3 0   
 










18 4 6 0 
 
Fuente: Elaboración propia tomado de Austral Group. 
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Anexo 16: Corte de calamar gigante. 
 
 







Anexo 17: Almacenamiento de materia prima en dinos 
 
 
Fuente: Tomado de Austral Grou 
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Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo 20: Diagrama de operaciones. 
 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
Actividad:  Fecha: 




               Actual 
              Propuesto 
 
RESUMEN  









TOTAL:   
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo 21: diagrama de procesos. 
 
 
DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS 
Empresa  Diagrama Nª  
Producto  Métodos  
El diagrama empieza en  Elaborado por  
El diagrama termina en  Fecha  
 





























Fuente: Elaboración propia 
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Proceso Evento Presente Propuesto Ahorros 
Fecha Operación 
   
Analista Transporte 
   
Encierre en un círculo el 
método y tipo apropiados 
 
Retrasos 




















   
Comentarios 
Tiempo (min) 
   
Distancia 
(mts) 
   
Costo 

























































































   
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Método: Actual / Propuesto 
 
Operario (s): Ficha Núm. 
Compuesto por: Fecha: 
Aprobado por: Fecha: Símbolo Símbolo  
Descripción Mano Izquierda 
        
Descripción Mano Izquierda 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
Total          
 
Fuente: Elaboración propia tomado del libro introducción al Estudio del Trabajo pag.154 
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VAR00001 1,000 0,179 -0,279 0,441 0,293 -0,045 -0,085 0,395 -0,078 0,094 -0,043 0,573 0,229 -0,376 0,355 0,069 0,075 -0,020 0,333 0,085 0,713 0,393 0,707 0,609 0,137 0,738 0,635 0,273  
VAR00002 1,000 1,000 -0,679 0,211 0,494 0,355 -0,401 -0,340 0,225 0,440 -0,324 -0,447 -0,318 -0,132 0,180 -0,019 0,582 0,298 0,615 0,388 -0,124 -0,112 -0,202 -0,309 0,444 0,015 -0,043 0,467 
VAR00003 1,000 -0,679 1,000 0,010 -0,060 -0,071 0,618 0,210 0,161 -0,058 0,633 0,239 0,363 0,027 0,155 0,195 -0,057 0,075 -0,282 -0,176 0,022 0,147 0,301 0,263 0,021 -0,039 0,214 -0,400 
VAR00004 1,000 0,211 0,010 1,000 0,805 0,684 0,611 0,203 0,212 0,307 -0,185 0,119 -0,084 -0,530 -0,034 0,001 0,114 -0,065 0,363 0,193 0,604 0,371 0,353 0,470 0,344 0,110 0,568 -0,048 
VAR00005 0,293 0,494 -0,060 0,805 1,000 0,719 0,386 0,190 0,455 0,451 0,035 -0,015 0,006 -0,485 0,194 0,057 0,393 0,370 0,623 0,570 0,325 0,343 0,219 0,133 0,633 0,161 0,445 0,275  




-0,085 -0,401 0,618 0,611 0,386 0,591 1,000 0,235 0,077 0,076 0,071 0,213 0,099 -0,375 -0,183 -0,096 -0,095 -0,134 0,087 -0,055 0,421 0,381 0,337 0,415 0,204 -0,050 0,529 -0,463 
VAR00008 0,395 -0,340 0,210 0,203 0,190 -0,046 0,235 1,000 0,131 0,009 0,356 0,696 0,391 -0,597 0,382 0,171 -0,286 0,018 0,000 0,028 0,590 0,593 0,572 0,528 -0,103 0,528 0,475 0,176 
VAR00009 -0,078 0,225 0,161 0,212 0,455 0,176 0,077 0,131 1,000 0,582 0,005 -0,235 -0,411 -0,008 0,228 -0,238 0,522 0,147 0,000 0,393 -0,312 0,020 0,148 0,046 0,531 -0,097 0,134 0,511 
VAR00010 0,094 0,440 -0,058 0,307 0,451 0,134 0,076 0,009 0,582 1,000 -0,250 0,004 -0,519 -0,203 0,430 -0,482 0,431 -0,072 0,089 0,042 -0,092 -0,077 0,176 0,240 0,299 -0,214 0,391 0,609 
VAR00011 -0,043 -0,324 0,633 -0,185 0,035 -0,241 0,071 0,356 0,005 -0,250 1,000 0,346 0,818 -0,059 0,484 0,612 0,100 0,578 0,062 0,103 0,069 0,196 0,240 0,062 0,041 0,348 0,055 -0,113 
VAR00012 0,573 -0,447 0,239 0,119 -0,015 -0,202 0,213 0,696 -0,235 0,004 0,346 1,000 0,562 -0,349 0,304 -0,100 -0,169 -0,141 0,000 -0,217 0,670 0,393 0,727 0,758 -0,148 0,579 0,682 0,060 
VAR00013 0,229 -0,318 0,363 -0,084 0,006 -0,100 0,099 0,391 -0,411 -0,519 0,818 0,562 1,000 -0,229 0,254 0,540 -0,028 0,484 0,313 0,025 0,441 0,276 0,315 0,196 -0,047 0,568 0,231 -0,316 
VAR00014 
 
-0,376 -0,132 0,027 -0,530 -0,485 -0,309 -0,375 -0,597 -0,008 -0,203 -0,059 -0,349 -0,229 1,000 -0,327 -0,096 0,000 -0,232 -0,524 0,187 -0,755 -0,218 -0,252 -0,498 0,129 -0,216 -0,622 0,103 
VAR00015 0,355 0,180 0,155 -0,034 0,194 -0,396 -0,183 0,382 0,228 0,430 0,484 0,304 0,254 -0,327 1,000 0,345 0,185 0,524 0,137 0,097 0,111 0,244 0,409 0,199 0,051 0,415 0,308 0,529  
VAR00016 0,069 -0,019 0,195 0,001 0,057 -0,127 -0,096 0,171 -0,238 -0,482 0,612 -0,100 0,540 -0,096 0,345 1,000 -0,231 0,501 0,077 0,210 0,118 0,331 -0,015 -0,256 -0,086 0,328 -0,295 -0,194 
VAR00017 0,075 0,582 -0,057 0,114 0,393 0,284 -0,095 -0,286 0,522 0,431 0,100 -0,169 -0,028 0,000 0,185 -0,231 1,000 0,354 0,541 0,234 -0,161 -0,216 0,137 0,071 0,636 0,086 0,280 0,263 
VAR00018 -0,020 0,298 0,075 -0,065 0,370 0,015 -0,134 0,018 0,147 -0,072 0,578 -0,141 0,484 -0,232 0,524 0,501 0,354 1,000 0,561 0,443 -0,084 0,029 -0,100 -0,324 0,272 0,258 -0,028 0,137 
  VAR00019 0,333 0,615 -0,282 0,363 0,623 0,572 0,087 0,000 0,000 0,089 0,062 0,000 0,313 -0,524 0,137 0,077 0,541 0,561 1,000 0,345 0,396 0,114 0,112 0,000 0,498 0,369 0,427 0,000   
 





















































































































































































































Anexo 29: Constancia de corrección de estilo. 
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Anexo 34: Autorización de la versión final del trabajo de investigación. 
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Anexo 35. Autorización de la versión final del trabajo de investigación. 
 
 
 
 
 
